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Rista Milleniarosa Ipsadani, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik Universitas 
Brawijaya, Juli 2021, Analisis Risiko Rantai Pasok di Teq Production Menggunakan 
Metode Interpretive Structural Modeling (ISM), Dosen Pembimbing: Yeni Sumantri. 
 
Teq Production adalah salah satu ukm yang ada di Malang, Jawa Timur yang berfokus 
pada furnitur dengan bahan dasar rotan. Terletak di Jalan Satria Barat Balai Arjosari, 
Balearjosari, Kec. Blimbing, Kota Malang, Jawa Timur. Teq Production berdiri sejak tahun 
1997. Setelah melakukan observasi di tempat penelitian dan wawancara dengan pemilik 
Teq Production, dapat diketahui bahwa saat ini Teq Production telah melakukan aktivitas 
terkait manajemen rantai pasok untuk berkomunikasi dari pemasok hingga konsumen serta 
bagaimana cara mengolah sumber daya yang dimiliki. Namun, Teq Production tidak 
memiliki bagian khusus untuk mengatur aktivitas manajemen rantai pasok. Sehingga 
terjadinya risiko di rantai pasok akan lebih besar dan sulit untuk teridentifikasi. Maka dari 
itu, Teq Production belum memiliki manajemen risiko rantai pasok yang jelas beserta 
strategi penanganannya. Melihat kondisi ini, Teq Production belum mengidentifikasi 
seluruh risiko yang terjadi pada rantai pasok dengan jelas dan rinci. Sehingga belum 
dilakukan analisis risiko utnuk mengetahui risiko yang paling berpengaruh. Maka dari itu 
upaya untuk pencegahan risiko yang timbul perlu dilakukan pembuatan strategi. 
Pada penelitian ini dilakukan identifikasi faktor risiko rantai pasok yang terjadi di Teq 
Production dengan menggunakan studi literatur, observasi, dan wawancara dengan pemilik 
Teq Prodcution. Setelah dilakukan identifikasi, selanjutnya adalah mencari faktor risiko 
rantai pasok yang paling berpengaruh menggunakan pendekatan Interpretive Structural 
Modeling (ISM) melalui pengisian kuesioner dengan pemilik Teq Production. Hasil dari 
ISM selanjtunya dianalisis menggunakan MICMAC dengan melihat Driving Power dan 
Dependence Power. Selanjutnya adalah membuat proacive strategy dan reactive strategy 
sebagai rekomendasi strategi yang dapat digunakan Teq Production. Strategi tersebut 
diurutkan sesuai dengan prioritasnya menggunakan metode Fuzzy AHP agar memudahkan 
dalam pengambilan keputusan. Perhitungan Fuzzy AHP didapatkan dari pengisian 
kuesioner perbandingan antar strategi yang diisi oleh pemilik dan kepala pekerja dari Teq 
Production. 
Hasil dari penelitian ini adalah terdapat 13 faktor risiko rantai pasok yang 
teridentifikasi di Teq Production dengan risiko yang paling mempengaruhi risiko lainnya 
adalah disruption risk (R1). Terdapat 3 procative strategy terpilih dengan urutan yang 
pertama adalah membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan (P3) 
sebesar 0,454, kedua adalah memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di seluruh 
rantai pasokan (P4) sebesar 0,303, dan ketiga adalah membuat aplikasi yang dilengkapi 
dengan IOT (P1) sebesar 0,243. Sedangkan untuk recative strategy terdapat 2 strategi 
terpilih dengan urutan yang pertama adalah memperluas pasar online (R1) sebesar 0,667 
dan kedua adalah membuat perencanaan produksi dan maintenance serta membuat safety 
stock (R3) sebesar 0,333. 
 
Kata kunci: risk management, supply chain risk, interpretive structural modeling (ISM), 
































Rista Milleniarosa Ipsadani, Department of Industrial Engineering, Faculty of 
Engineering, Universitas Brawijaya, July 2021, Supply Chain Risk Analysis in Teq 
Production Using Interpretive Structural Modeling (ISM), Consultant: Yeni Sumantri. 
 
Teq Production is one of the SMEs in Malang, East Java which focuses on furniture 
made from rattan. Located on Jalan Satria Barat Balai Arjosari, Balearjosari, Blimbing, 
Malang City, East Java. Teq Production was founded in 1997. After conducting 
observations at the research site and interviewing the owner of Teq Production, it can be 
seen that currently Teq Production has carried out activities related to supply chain 
management to communicate from suppliers to consumers and how to process their 
resources. However, Teq Production does not have a group to manage supply chain 
management activities. So that the risk in the supply chain will be difficult to identify. 
Therefore, Teq Production does not yet have a supply chain risk management and 
management strategy. Seeing this condition, Teq Production has not identified all the risks 
that occur in the supply chain clearly and in detail. So that a risk analysis has not been 
carried out to find out the most influential risks. Therefore, efforts to prevent the risks that 
arise need to be made a strategy. 
In this study, the identification of supply chain risk factors that occur in Teq 
Production by using literature studies, observations, and interviews with Teq Production 
owners. After identification, the next step is to find the most influential supply chain risk 
factors using the Interpretive Structural Modeling (ISM) approach through filling out a 
questionnaire with the owner of Teq Production. The results of the ISM are analyzed using 
MICMAC by looking at Driving Power and Dependence Power. The next step is to make 
proactive strategies and reactive strategies as a strategy recommendation that can be used 
by Teq Production. The strategies are sorted according to their priorities using the Fuzzy 
AHP method to facilitate decision making. Fuzzy AHP calculations were obtained from 
filling out a comparison questionnaire between strategies filled out by the owner and head 
of workers from Teq Production. 
The result of this study are 13 supply chain risk factors identified in Teq Production 
and the risk that most influences other risks is disruption risk (R1). There are 3 selected 
proactive strategies. The first is building a culture of collaboration with the entire supply 
network (P3) of 0.454. The second is paying attention to humanitarian and social aspects 
throughout the supply chain (P4) of 0.303. The last is making applications equipped with 
IoT (P1) of 0.243. There are 2 selected reactive strategies. The first is expanding the online 
market (R1) by 0.667 and the second is making production and maintenance plans and 
make safety stock (R3) by 0.333. 
 
Keywords: risk management, supply chain risk, interpretive structural modeling (ISM), 


































BAB I  
PENDAHULUAN 
 
Pada bab ini akan dijelaskan latar belakang, identifikasi masalah, rumusan masalah, 
tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, asumsi penelitian, dan kerangka 
konteks penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang 
Pada kondisi sekarang ini persaingan antar perusahaan semakin meningkat dalam 
lingkungan bisnis yang selalu berubah. Banyak alat yang dapat digunakan untuk tetap unggul 
dalam persaingan bisnis, namun banyak eksekutif yang memilih menerapkan Supply Chain 
Management (SCM) (Lambert et al., 1998; Wu et al., 2017). SCM adalah salah satu strategi 
yang paling berguna dalam mengamankan posisi perusahaan di dalam pasar, dengan 
demikian rantai pasokan memiliki peran penting di dalamnya (Banerjee dan Mishra 2017; 
Tang, 2006). SCM memiliki tujuan jangka panjang untuk mengurangi waktu siklus dan 
inventaris sehingga meningkatkan produktivitas, sedangkan tujuan jangka panjang adalah 
untuk meningkatkan keuntungan melalui pangsa pasar dan kepuasan pelanggan (Tan, 2002). 
Namun, rantai pasokan rentan terhadap risiko dan ketidakpastian yang menghambat 
pengembangan SCM. Sehingga, Supply Chain Risk Management (SCRM) digunakan untuk 
mengantisipasi ketidakpastian dan risiko pada manajemen rantai pasok (Chowdhury et al., 
2019; Chin et al., 2012).  
SCM memiliki salah satu manfaat untuk mengatasi risiko, hal tersebut telah diteliti oleh 
Meehan dan Muir (2008) pada UKM yang berada di Merseyde, Inggris Raya. SCM yang 
mengeluarkan biaya yang efektif guna kelangsungan hidup dan pertumbuhan UKM karena 
80% biaya pembelian merupakan bagian terbesar dalam pendapatan penjualan (Quayle, 
2003). Penerapan SCRM sendiri telah banyak diaplikasikan oleh industri seperti industri 
makanan, pakaian, kimia, elektronik, dan otomotif. SCRM juga dapat diterapkan di UKM, 
namun penelitian Risk Management di UKM tentang implementasi, metode, dan praktik 
yang masih minim (Poba-Nzaou & Raymond, 2011; Sunjka & Ewmanu, 2015; Verbano & 
Venturini, 2013). UKM bisa beradaptasi dengan cepat untuk perubahan permintaan dan 
turbulensi pasar dengan implementasi SCM. (Chowdhury et al., 2019; Xu et al., 2019; Chin 
et al., 2012; Ferreira de Araújo Lima et al., 2020) 
UKM adalah perusahaan dengan sumber daya yang sedikit dengan lebih banyak 
kesulitan dalam upaya untuk mengelola risiko (Pereira, Tenera, Bispo, dan Wemans, 2015). 
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UKM adalah sumber dinamisme, inovasi, dan fleksibilitas di negara berkembang serta 
mendapat peran dalam perekonomian dalam negara maju. UKM berkontribusi pada 
pembangunan ekonomi dan penciptaan lapangan kerja (Koh et al., 2007). UKM terbentuk 
sebagai tulang punggung ekonomi di banyak daerah dan memberikan kontribusi besar 
terhadap pekerjaan dibandingkan dengan perusahaan besar (Peng, 2009; Chin et al., 2012; 
Ferreira de Araújo Lima et al., 2020). 
Menurut Kementrian Koperasi dan Usaha Kecil dan Menengah diolah dari data Badan 
Pusat Statistik (BPS) yang diproses tahun 2020, Indonesia memiliki 64.194 juta usaha kecil 
dan menengah yang menyumbang 99,99% dari total usaha pada tahun 2018 dengan lebih 
dari 116.978 juta pekerja, sehingga usaha kecil dan menengah juga ikut menyumbang 
sebesar 97,00% dari total lapangan kerja di Indonesia pada tahun itu.  
 
Gambar 1.1 Gambar grafik jumlah unit UMKM 
Sumber: BPS (2020) 
Salah satu produk usaha kecil menengah yang menjadi produk unggulan di Indonesia 
adalah furnitur (Nurseto, 2014). Jenis furnitur menurut bahan bakunya, terdiri dari furnitur 
kayu dan kayu olahan, rotan dan bambu, dan bahan lainnya (Pujiati, 2017). Kementrian 
Perindustrian (2017) menyebutkan bahwa produksi furnitur 80% dari keseluruhan produksi, 
furnitur rotan dan bambu menyumbang 11%, furnitur logam menyumbang 7%, furnitur 
plastik menyumbang hanya 2% dari total produksi furnitur di Indonesia. Indonesia 
memiliki hasil alam berupa rotan yang berpotensi besar. Sumatera, Sulawesi, Kalimantan, 
dan Papua adalah wilayah Indonesia yang memproduksi rotan dengan skala besar. Wilayah 
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tersebut mampu memproduksi rotan antara 250 ribu ton sampai dengan 600 ribu ton 
pertahunnya (Indrawati, 2015). Sifat elastis serta kuat yang dimiliki rotan dan bambu sangat 
cocok dengan pembuatan furnitur sehingga produk yang dihasilkan bersifat tahan lama dan 
mudah untuk dibentuk (Pujiati, 2017). 
Teq Production adalah salah satu ukm yang ada di Malang, Jawa Timur yang berfokus 
pada furnitur dengan bahan dasar rotan. Terletak di Jalan Satria Barat Balai Arjosari, 
Balearjosari, Kec. Blimbing, Kota Malang, Jawa Timur. Teq Production berdiri sejak tahun 
1997. Sistem penjualan di Teq Production dapat dilakukan dengan memesan terlebih dahulu 
dan barang akan dikirimkan sesuai dengan alamat tujuan dari pembeli. Bahan dasar yang 
dibutuhkan untuk memproduksinya yaitu pelepah pisang, eceng gondok, rotan asli, rotan 
sintetis, kayu, obat rayap, cat, vernis, tiner, dan paku/sekrup. Bahan baku tersebut didapatkan 
dari masing-masing supplier. 
Setelah melakukan observasi di tempat penelitian dan wawancara dengan pemilik Teq 
Production, dapat diketahui bahwa saat ini Teq Production telah melakukan aktivitas terkait 
manajemen rantai pasok untuk berkomunikasi dari pemasok hingga konsumen serta 
bagaimana cara mengolah sumber daya yang dimiliki. Namun, Teq Production tidak 
memiliki bagian khusus untuk mengatur aktivitas manajemen rantai pasok. Sehingga 
terjadinya risiko di rantai pasok akan lebih besar dan sulit untuk teridentifikasi. Maka dari 
itu, Teq Production belum memiliki manajemen risiko rantai pasok yang jelas beserta 
strategi penanganannya.  
Risiko seperti target penjualan yang menurun di Teq Production menurun 40% pada 
tahun 2020 dibandingkan dengan tahun sebelumnya. Selain itu, produk yang terlambat 
datang ke konsumen terjadi 6 kali dan terdapat 3 konsumen yang membatalkan pesanan 
secara tiba tiba di tahun 2020. Berikut adalah Tabel 1.1 beberapa risiko yang pernah terjadi, 
upaya identifikasi akar penyebab, dan strategi penanganan risiko yang sudah dilakukan oleh 
Teq Production. 
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Belum dilakukan penanganan secara 
sistematik dan holistik hanya sekedar 
berhati-hati. 
Melihat kondisi saat ini, Teq Production belum mengidentifikasi seluruh risiko yang 
terjadi pada rantai pasok dengan jelas dan rinci. Hal tersebut diketahui dari belum adanya 
kepedulian dari Teq Production terhadap risiko yang dapat terjadi. Adanya risiko yang 
terjadi perlu dilakukan pencegahan agar risiko tidak kembali terjadi. Analisis risiko 
dikerjakan guna mendapati akar dari risiko yang terjadi agar memudahkan dalam proses 
upaya pencegahan risiko karena risiko memiliki keterkaitan antar satu risiko dengan risiko 
yang lain. Maka dari itu upaya untuk pencegahan risiko yang timbul perlu dilakukan 
pembuatan strategi.  
Strategi yang digunakan pada penelitian ini berupa reactive dan proactive strategy. 
Selain itu dilakukan pembobotan pada masing masing strategi untuk memudahkan Teq 
Production dalam mengambil keputusan. Maka dari itu, penelitian ini akan membahas 
tentang risiko yang terjadi pada supply chain di Teq Production dan pemberian reactive dan 
proactive strategy untuk menanganinya. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan pembeberan latar belakang diatas didapatkan identifikasi masalah di Teq 
Production adalah risiko rantai pasok yang belum teridentifikasi secara keseluruhan dan 
jelas, sehingga akar risiko juga tidak teridentifikasi. Sedangkan untuk mengantisipasi atau 
mengurangi risiko perlu dilakukan identifikasi akar risiko. Kondisi ini mengakibatkan Teq 
Production mengalami hambatan dalam menentukan reactive dan proactive strategy dalam 
penanganan risiko merujuk pada akar permasalahan risiko rantai pasok. 
 
1.3 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah yang dapat dirancang pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Apa risiko yang terdapat pada supply chain di Teq Production? 
2. Apa risiko yang paling berpengaruh di antara risiko lainnya pada supply chain di Teq 
Production? 





1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian yang dapat dirancang pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Menganalisis risiko yang terdapat pada supply chain di Teq Production. 
2. Menganalisis risiko yang paling berpengaruh di antara risiko lainya pada supply chain 
di Teq Production. 
3. Membuat rekomendasi strategi yang dapat digunakan untuk Teq Production sebagai 
reactive dan proactive strategy. 
 
1.5 Manfaat Penelitian 
Manfaat penelitian yang dapat dirancang pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Teq Production dapat mengetahui risiko yang terjadi di bagian Supply Chain. 
2. Meminimaisir risiko yang timbul pada Teq Production. 
3. Teq Production dapat memiliki proactive dan reactive strategy yang dapat diterapkan. 
 
1.6 Batasan Penelitian 
Batasan-batasan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Data yang digunakan pada penelitian ini tahun 2020-2021. 
2. Aliran supply chain yang diamati hanya dalam lingkup Teq Production tidak sampai ke 
end customer. 
 
1.7 Asumsi Penelitian 
Asumsi dalan penelitian ini adalah tidak ada perubahan yang siginifikan pada kebijakan 
yang diterapkan oleh Teq Production. 
 
1.8 Kerangka Konteks Penelitian 
Kerangka konteks penelitian adalah kerangka yang menunjukkan kaitan antara latar 
belakang penelitian, tujuan penelitian, dan manfaat penelitian. Kerangka konteks penelitian 
ditunjukkan pada Gambar 1.2. 
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Pada bab ini akan dijelaskan tinjauan pustaka sebagai pedoman serta konsep yang 
dapat membantu menyelesaikan masalah. Bab ini juga berisi tentang penelitian terdahulu, 
Risk dan Risk Management, Supply Chain Management, Supply Chain Risk dan Supply 
Chain Risk Management, Supply Chain Sustainability Risk,  Intrepetive Structural Model, 
MICMAC Analysis, Proactive dan reactive strategy, dan Fuzzy Analytical Hierarchy 
Process, dan kerangka teori. 
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Beberapa penelitian terdahulu yang berkaitan dengan SCRM yang dapat dijadikan 
sebagai referensi pada penelitian ini adalah: 
1. Blos et al. (2009) meneliti tentang identifikasi supply chain risk di industri otomotif dan 
elektronik yang ada di Brazil, selain itu juga menunjukan pentingnya penerapan Supply 
Chain Risk Management (SCRM) di dalam perusahaan agar dapat mengurangi kerugian. 
Hasil penelitian menunjukan bahwa terdapat praktik yang sangat signifikan dalam 
menerapkan SCRM yaitu: komunikasi rantai pasokan yang lebih baik, program 
pelatihan SCRM & BCM (Business Continuity Management), dan penciptaan posisi 
chief risk officer untuk mengelola risiko rantai pasokan. 
2. Astutik et al. tahun 2010 meneliti tentang pengelolaan risiko pada supply chain di PT 
Tiara Kurnia, Malang menggunakan HOR guna menanggulangi risiko aliran supply 
chain. Tahap HOR yaitu mengidentifikasi risiko, memprioritaskan agen risiko serta 
merancang strategi penanganan. Selanjutnya dilakukan perhitungan agen risiko dan 
membuat strategi. Perancangan strategi penanganan dilakukan perhitungan 
menggunakan metode (FAHP). FAHP berguna untuk mengetahui besar bobot agen 
risiko dan strategi penanganan. Setelah dilakukan penelitian terdapat 26 kejadian risiko 
dan 27 agen risiko. Terdapat 17 usulan strategi penanganan yang dapat 
direkomendasikan pada perusahaan dengan harapan dapat menangani risiko supply 
chain pada pupuk organik.  
3. Sofyalıoğlu & Kartal tahun 2012 meneliti tentang penentuan risiko rantai pasok yang 
paling penting dan strategi manajamen risiko dengan menggunakan metode Fuzzy 
Analytical Hierarchy Process (FAHP). Penelitian dilakukan di industri baja dan besi. 
Hasil dari penelitian menunjukkan bahwa risiko pasokan dan risiko operasional cukup 
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penting dibandingkan dengan risiko lingkungan. Selain itu, hedging strategy merupakan 
solusi yang tepat untuk bekerja dengan supplier yang kurang tepat. Hedging strategy 
juga tepat untuk mengatasi risiko operasional dan risiko pada lingkungan. Strategi 
lainya adalah speculation strategy dan postponement strategy menjadi pilihan untuk 
mengatasi risiko yang terjadi. 
4. Lavastre et al. (2012) meneliti tentang Supply Chain Risk Management (SCRM) dimana 
SCRM merupakan peran penting dalam mengelola proses bisnis secara proaktif. 
Penelitian ini didasarkan pada studi empiris terhadap 142 manajer umum dan manajer 
logistik & rantai pasok dari 50 perusahaan di Prancis. Tujuan dari penelitian ini adalah 
untuk membuat organisasi lebih efektif dengan cara menerapkan SCRM sebagai fungsi 
manajemen antar organisasi dan berkaitan erat dengan strategi dan operasional. Selain 
itu, penelitian ini menunjukan bahwa SCRM yang efektif didasarkan pada koloborasi 
(pertemuan kolaboratif, pertukaran informasi yang tepat waktu & relevan) dan 
pembentukan proses horizontal bersama dengan mitra industri 
5. Chowdhury et al. (2019) melakukan penelitian di industri Ready-Made Garment (RMG) 
yang berada di Bangladesh. Penelitian ini mempelajari tentang bagaimana cara 
mengidentifikasi risiko pada rantai pasok dan menganalisis hubungan antar risikonya. 
Hal tersebut dapat dilakukan dengan menggunakan metode Interpretive Structural 
Model (ISM) dan dilakukan analisis menggunakan MICMAC untuk mengelompokan 
risiko berdasarkan kekuatan pendorong (driver power) dan ketergantungan (dependence 
power). Hasil dari penelitian ini berupa risiko yang paling mempengaruhi risiko lainya 
dan menghambat keberhasilan praktik SCM, yaitu disruption risk.  
6. Norrman dan Wieland (2020) melakukan penelitian tentang Supply Chain Risk 
Management (SCRM) dengan menggunakan pendekatan eksplorasi dari studi kasus 
dengan meninjau kembali kasus klasik Ericsson (Norrman dan Jansson, 2004) setelah 
15 tahun, dan memperbarui deskripsi kasus dan analisis struktur organisasi, proses dan 
alatnya untuk SCRM. Penelitian ini mengeksplorasi perkembangan terkini dalam 
praktik manajemen risiko rantai pasokan (SCRM) dengan meninjau kembali kasus 
klasik Ericsson (Norrman dan Jansson, 2004) setelah 15 tahun, dan memperbarui 
deskripsi kasus dan analisis struktur organisasi, proses dan alatnya untuk SCRM. 
Penelitian ini mendemonstrasikan bagaimana praktik SCRM Ericsson telah 
berkembang, yang menunjukkan bahwa peningkatan kemampuan fungsional semakin 
digabungkan di seluruh silo dan dimanfaatkan oleh proses pembelajaran formal. 
Pendukung penting adalah kapabilitas IT, organisasi yang terperinci dan lintas fungsi, 
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dan fokus pada pemantauan dan kepatuhan. Perkembangan besar dalam SCRM sering 
kali dipicu oleh insiden, tetapi juga oleh persyaratan dari pemangku kepentingan 
eksternal dan pemimpin perusahaan baru yang secara aktif berfokus pada SCRM dan 
aktivitas terkait. 
7. Chowdhury dan Quaddus (2021) melakukan penelitian dengan menggambarkan 
Dynamic Capability View (DCV) dan pengambilan pendekatan desain penelitian 
metode campuran. Penelitian ini mengembangkan dan memvalidasi instrumen untuk 
mengukur keberlanjutan rantai pasokan (SCS) dalam konteks industri pakaian di negara 
berkembang. Ini kemudian menyelidiki efek langsung dan tidak langsung bersyarat dari 
keberlanjutan rantai pasokan pada kinerja melalui pengurangan risiko keberlanjutan di 
berbagai tingkat tata kelola keberlanjutan. Hasil dari penenelitian menyarankan bahwa 
SCS merupakan konstruksi multidimensi yang terdiri dari empat dimensi: sosial, 
lingkungan, ekonomi (keuangan) dan ekonomi (produksi). Instrumen pengukuran SCS 
juga memiliki korelasi yang memuaskan ke kriteria teknis dan evolusioner dari DCV. 
Penelitian ini juga menegaskan bahwa efek tidak langsung bersyarat dari SCS pada 
kinerja pasar melalui pengurangan risiko keberlanjutan signifikan pada tingkat yang 
lebih tinggi pada tata kelola keberlanjutan. Penelitian ini memberikan kontribusi yang 
signifikan bagi tubuh pengetahuan dengan mengembangkan dan memvalidasi skala 
multidimensi keberlanjutan rantai pasokan dan menyelidiki dampaknya tentang kinerja 
pasar melalui pendekatan pemodelan yang dimediasi dan dimoderasi. Dalam 
prakteknya, suplai manajer rantai akan dapat mengadopsi praktik SCS yang tepat dan 
mekanisme tata kelola untuk mengurangi risiko keberlanjutan dan meningkatkan kinerja 
pasar.  
Berikut merupakan Tabel 2.1 yang menjelaskan perbandingan dan hasil dari penelitian 
sebelumnya. 
Tabel 2.1  
Penelitian Terdahulu 
Nama Judul Metode Hasil Penelitian 
















Penelitian dilakakukan dengan 
menggunakan Supply Chain Value 
Mapping (SCVM) pada 46 Industri di 
Brazil yang menunjukan empat kuadran 
(keuangan, strategis, bahaya, dan 
operasi). Hasil penelitian menunjukkan 
pentingnya tiga praktik penting dalam 
implementasi SCRM seperti yang 
disarankan oleh responden: komunikasi 
rantai pasokan yang lebih baik, program  
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Nama Judul Metode Hasil Penelitian 
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(CRO). Selain itu, penelitian ini 
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Penelitian ini dilakukan di PT Tiara 
Kurnia, Malang dengan menganalisis 
risiko pada supply chain dengan 
mengaplikasikan HOR untuk 
memitigasi risiko yang muncul pada 
supply chain dan merancang strategi 
penanganan dengan perhitungan FAHP. 
Hasil menunjukkan 26 kejadian risiko 
dan 27 agen risiko. Terdapat 17 usulan 
strategi penanganan yang dapat 
direkomendasikan pada 
perusahaan,.dengan harapan dapat 


























Penelitian ini dilakukan dengan 
membagi beberapa jenis global supply 
chian risk dan memberikan manajemen 
strategi dengan menggunakan metode 
FAHP. Hasil dari penelitian ini adalah 
risiko operasional cukup penting 
dibandingkan dengan risiko pada 
lingkungan. Serta strategi yang terpilih 
adalah hedging strategy, speculation 












Penelitian ini menemukan bahwa 
mengidentifikasi risiko rantai pasokan 
adalah tugas yang harus dilakukan. 
Namun, fungsi ini terintegrasi dalam 
ukuran kinerja untuk mitra logistik. 
Dengan demikian, perusahaan 
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sumber daya dan terorganisir (secara 
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Penelitian yang dilakukan dengan 
menyajikan model ISM yang 
mengevaluasi hubungan kontekstual 
antara risiko rantai pasokan di industri 
RMG. Selanjutnya, analisis MICMAC 
dilakukan untuk mengeksplorasi 
kekuatan pendorong (driver power) dan 
ketergantungan (dependence power) di 
antara risiko rantai pasokan. Penelitian 
ini menemukan bahwa disruption risk 
berada pada level terendah dari ISM, 
sedangkan supply chain network design 
berada di atas struktur hirarki yang 
diusulkan. Sehingga, risiko gangguan 
sangat penting dan mempengaruhi 
semua risiko lainya yang pada akhirnya 
dapat menghambat keberhasilkan 
















Penelitian ini mendemonstrasikan 
bagaimana praktik SCRM Ericsson 
telah berkembang, yang menunjukkan 
peningkatan kemampuan fungsional di 
seluruh silo dan dimanfaatkan oleh 
proses pembelajaran formal. 
Pendukung penting adalah kapabilitas 
IT, organisasi yang mendetail dan lintas 
fungsi, serta fokus pada pemantauan dan 
kepatuhan. Perkembangan besar dalam 
SCRM sering kali dipicu oleh insiden, 
tetapi juga oleh persyaratan dari 
pemangku kepentingan eksternal dan 
pemimpin perusahaan baru yang secara 
























Terdapat tiga bidang yang berkontribusi 
di penelitian ini (i) mengembangkan 
skala yang valid dan reliabel untuk SCS, 
(ii) memvalidasi efek mediasi dari risiko 
keberlanjutan di hubungan antara 
keberlanjutan rantai pasokan dan pasar 
kinerja, dan (iii) menegaskan efek 
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melalui pengurangan risiko 
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kelola keberlanjutan tingkat yang lebih 



























rantai pasokan pakaian dalam 
mengembangkan pengetahuan mereka 
tentang faktor-faktor yang diperlukan 
untuk memastikan keberlanjutan dalam 
rantai pasokan. Penelitian ini juga dapat 
menyediakan manajer rantai pasokan 
pakaian jadi alat yang valid untuk 
mengukur praktik keberlanjutan rantai 
pasokan, membantu manajer untuk 
meminimalkan risiko keberlanjutan dan 
meningkatkan kinerja pasar. 
 
2.2 Risk dan Risk Management 
Risk atau risiko dapat didefinisikan sebagai “kombinasi probabilitas atau frekuensi 
terjadinya bahaya yang ditentukan dan besar terjadinya”(BS 4778, 1991). Risiko mengacu 
pada kemungkinan signifikansi negatif yang tidak diinginkan dari suatu aktivitas (Giannakis 
dan Papadopoulos, 2016). Islam, Tedford, dan Haemmerle (2008) mendefinisikan risiko 
sebagai ketidakpastian yang dapat memiliki konsekuensi positif atau negatif yang berasal 
dari peristiwa yang berbeda. Meningkatnya kompleksitas produk dan layanan membuat 
eksposur risiko juga meningkat (Faisal, 2016). Namun demikian, dalam banyak situasi risiko 
dapat diprediksi dan dikelola (Moktadir et al., 2021; Verbano & Venturini, 2011; Ferreira 
de Araújo Lima et al., 2020). 
Risk Management (RM) adalah identifikasi, penilaian, dan memprioritaskan risiko yang 
diikuti oleh penerapan sumber daya yang terkoordinasi guna meminimalkan, memantau, dan 
mengendalikan suatu peristiwa (Hubbard, 2009; Trkman et al., 2016). Selain itu, Tupa et al. 
(2017) mendefinisikan manajemen risiko sebagai proses terorganisir yang membantu 
industri untuk memahami risiko, orang yang terlibat, risiko dalam regulasi, dan ketentuan di 
dalam regulasi tersebut. RM mengacu pada rencana, pemantauan, dan pengendalian 
peristiwa yang didasarkan pada informasi yang dihasilkan dari analisis risiko (Soin dan 
Collier, 2013; Chu et al.,2020). RM dapat dikembangkan untuk menghindari risiko yang 
teridentifikasi, memitigasi risiko, dan mengendalikan risiko (Tummala & Schoenherr, 2011; 
Andersson & Pardillo-Baez, 2020; Moktadir et al., 2021). 
 Menurut Baajo, Borrajo, De Paz, Corchado, dan Pellicer (2012) manajemen risiko 
bertujuan untuk mengurangi potensi risiko, mitigasi dampak kemungkinan kerugian. Selain 
itu, RM juga dapat mengurangi kerentanan dari supply chain (Tummala and Schoenherr, 
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2011; Wang and Jie, 2020; Paul and Chowdhury, 2020). Ketidakpastian eksternal dari bisinis 
seperti masalah politik, situasi ekonomi, faktor alam, dan kemajuan teknologi membuat 
manajemen risiko menjadi pendekatan utama yang menguntukkan perusahaan guna 
mencapai tujuan dari perusahaan (Ferreira de Araújo Lima et al., 2020). 
Seperti yang dikemukakan oleh banyak peneliti, hanya ada sedikit studi tentang Risk 
Management (RM) di UKM, terlepas dari fakta bahwa RM merupakan topik yang 
berkembang. Secara khusus, pemahaman umum tentang RM di UKM tidak bersifat univokal 
serta penelitian tentang implementasi, metode, dan praktik yang masih minim (Poba-Nzaou 
& Raymond, 2011; Sunjka & Ewmanu, 2015; Verbano & Venturini, 2013). Kemungkinan 
penerapan dan keberlanjutan RM di UKM diperdebatkan dalam literatur terutama mengenai 
pengembangan pendekatan holistik. Selain itu, tidak ada standar dan pedoman yang umum 
dibagikan untuk mengadopsi pendekatan RM secara komprehensif di UKM (Crema, 2017; 
Trobmann & Baumeister, 2004). Selanjutnya, RM dapat diterapkan dengan berbagai cara 
tergantung pada ukuran perusahaan (Henschel, 2010; Jayathilake, 2012; CINEAS, 2015; 
Rostami et al. 2015). RM cenderung lebih formal dan dikembangkan secara sistematis di 
perusahaan lebih besar dan lebih berpengalaman karena karakteristik perusahaan menengah 
sangat berbeda dibandingkan dengan UKM dalam hal gaya manajemen, jumlah karyawan, 
dan struktur modal. Terdapat beberapa laporan manajerial dan sedikit makalah yang 
memberikan gambaran tentang pengalaman praktis RM di UKM (Crema, 2017). Terdapat 
penelitian sebelumnya yang menyelidiki proses RM, alat yang diadopsi dan risiko yang 
dikelola di UKM (Verbano & Venturini, 2013); ada beberapa studi lain, tetapi tidak 
mengikuti pendekatan yang komprehensif melainkan: menganalisis semua aliran RM, proses 
RM, alat dan praktik dan risiko yang dikelola dibedakan oleh sektor industri yang terlibat. 
Hasil RM di UKM dan beberapa studi terapan menunjukkan bahwa topik ini masih 
diperdebatkan dan muncul dalam literatur. Namun, RM berarti mencegah biaya langsung 
dan tidak langsung dari peristiwa yang berpotensi terjadi, mendukung keberlanjutan 
perusahaan dalam jangka panjang dan memastikan pencapaian nilai bisnis yang diharapkan. 
 
2.3 Supply Chain Management 
Supply Chain Management adalah pengendalian sumber daya, proses, dan aliran 
ekonomi melalui jaringan organisasi yang saling berhubungan dengan tujuan untuk 
meningkatkan keuntungan dan kepuasan pelanggan (Brandenburg et al., 2014). Namun, 
Christopher & Peck (2004) mendefinisikan ulang SCM sebagai manajemen hubungan 
dengan pelanggan dan pemasok melalui komunikasi hulu dan hilir dengan tujuan 
14 
 
profitabilitas untuk semua anggota jaringan rantai pasok. Supply Chain Management juga 
dapat menilai risiko yang ditimbulkan oleh faktor eksternal dan internal terhadap stabilitas 
dan efisiensi rantai pasokan (Christopher dan Peck, 2004; Chowdhury et al., 2019; Xu et al., 
2019).  
Tujuan utama dari SCM adalah menyediakan produk yang tepat kepada pelanggan yang 
tepat dengan biaya yang tepat, waktu yang tepat, kualitas yang tepat dan kuantitas yang tepat 
(Basher, 2010). Sedangkan tujuan strategis jangka pendek SCM adalah mengurangi cycle 
time dan persediaan dengan meningkatkan produktivitas, sedangkan tujuan jangka panjang 
adalah untuk meningkatkan keuntungan melalui pangsa pasar dan kepuasan pelanggan (Tan, 
2002). Manfaat lain dari SCM yaitu biaya rantai pasokan yang lebih rendah, produktivitas 
keseluruhan, pengurangan inventaris, akurasi perkiraan, kinerja pengiriman, waktu siklus 
pemenuhan dan rasio pengisian (Mohanty dan Deshmukh, 2005).  
Berdasarkan struktur organisasi, UKM mempunyai manfaat untuk melakukan dan 
mengimplementasikan perubahan, misalnya pemilik atau pemimpin dapat memfasilitasi 
inisiatif perubahan di seluruh organisasi dengan mudah karena lebih sedikit antarmuka 
departemen yang terlibat (Wong dan Aspinwall, 2004). Struktur organisasi UKM yang 
sederhana dapat memfasilitasi perubahan implementasi SCM. Meskipun UKM dihadapkan 
pada kompleksitas dan ketidakpastian, namun UKM biasanya kuat dalam inovasi dan 
evolusi.  
UKM dapat mengatasi kelemahan batasan ukuran dengan membawa banyak kreativitas 
ke dalam penawaran produk dan layanan melalui R&D (Ebrahim et al., 2008). Di sebagian 
besar negara maju, UKM bersifat fleksibel untuk mencoba teknologi baru dan belum teruji; 
keunggulan ini penting untuk mendorong efisiensi dinamis dalam industri UKM (ADB, 
2009). Selain itu, internal dalam UKM lebih cepat untuk melakukan operasi dan beradaptasi 
dengan kondisi pasar yang bergejolak (Lazarica, 2009). UKM bisa beradaptasi dengan cepat 
untuk perubahan permintaan dan turbulensi pasar dengan implementasi SCM. UKM 
memiliki jumlah pelanggan yang lebih sedikit (Thakkar et al., 2009). Mayoritas permintaan 
UKM didominasi oleh pelanggan utama atau pelanggan yang lebih kuat (Pittaway dan 
Morrissey, 2004); akibatnya, UKM membangun hubungan yang lebih dekat dan tahan lama 
dengan pelanggan atau mengembangkan lebih banyak hubungan pribadi dengan pelanggan 
(Hong dan Jeong, 2006). 
Menurut Bhutta et al. (2007) yang menemukan bahwa sebagian besar perusahaan kecil 
di Pakistan memelihara hubungan jangka panjang dengan pelanggan mereka dan sebagian 
besar perusahaan telah terlibat lebih dari 10 tahun hubungan bisnis dengan dua pelanggan 
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utama mereka. Hubungan yang lebih dekat dengan pelanggan membawa kinerja SCM yang 
lebih tinggi ke perusahaan (Thoo et al., 2011). Perusahaan kecil menghadapi kesenjangan 
sumber daya dalam hal keuangan, keterampilan, pengetahuan dan teknologi (Hasyim, 2007); 
oleh karena itu, mereka cenderung bergantung pada kapabilitas pemasok dan hubungan kerja 
sama (Park dan Krishnan, 2001; Mudambi et al., 2004) untuk mengakses teknologi, material, 
proses terbaru dan lainnya seperti metode inovasi (Koh et al., 2007). Menurut Lipparini dan 
Sobrero’s (1994) UKM sering bergantung pada hubungan pemasok sebagai bahan utama 
menghubungkan kemampuan dan keahlian internal dan eksternal, serta meningkatkan 
inovasi mereka. UKM memiliki harapan untuk meningkatkan stabilitas pasokan dan 
mengurangi risiko kekurangan pasokan dengan cara membangun hubungan loyalitas 
terhadap pemasok (Ellegaard, 2006). Melalui loyalitas dengan pemasok, pemasok lebih siap 
membantu saat permintaan tinggi untuk memenuhi kebutuhan pelanggan (Fawcett et al., 
2008).  
UKM seringkali beroperasi dengan kapasitas terbatas dalam dimensi keuangan, 
manajemen dan personalia (Anja et al., 2009). Selain itu, UKM memiliki keterbatasan 
penggunaan teknologi informasi (Dyerson et al., 2009) dan seringkali mengandalkan 
teknologi yang sudah ketinggalan zaman (Hendrickson, 2009). Sebagian besar UKM 
didominasi oleh pelanggannya (Quayle, 2003). UKM juga tertekan oleh tekanan eksternal 
seperti perubahan ekonomi, pemerintahan, politik, sosial budaya dan teknologi (Hasyim, 
2007). Hambatan ini akan menghalangi implementasi SCM di UKM. 
 
2.4 Supply Chain Risk dan Supply Chain Risk Management 
Supply Chain Risk (SCR) atau risiko rantai pasok didefinisikan sebagai kombinasi 
kemungkinan dan dampak yang terkait dengan gangguan pasokan perusahaan, produksi 
internal, dan operasi pengiriman di seluruh rantai pasokan (Jüttner et al., 2003; Zsidisin, 
2003; Ho et al., 2015; Zhao et al., 2013). Menurut Christopher (2016), semua risiko yang 
terkait dengan material, keuangan, dan arus informasi dapat didefinisikan sebagai SCR. SCR 
bersifat saling bergantung dan dapat menyebabkan ripple effect atau efek riak dengan 
berinteraksi satu sama lain (Jajja et al., 2018). 
Kategori SCR dibagi menjadi operational risks dan disruption risks (Tang 2006). 
Operational risks adalah risiko yang timbul dari masalah koordinasi antara permintaan dan 
penawaran, ketidak pastian biaya, dan faktor internal (Ali et al., 2018; Cohen and 
Kunreuther, 2009). Disruption risks ditimbulkan dari bencana alam, perburuhan atau 
pemogokan politik, ketidakpastian ekonomi, dan teroris (Kauppi et al., 2016; Kleindorfer 
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dan Saad, 2005). Chowdhury (2019) mengidentifikasikan beberapa risiko pada SCR seperti 
Tabel 2.2 di bawah ini. 
Tabel 2.2  
Jenis Risiko 
No. Risiko Deskripsi 
1. Disruption Bencana alam dan akibat ulah manusia menyebabkan risiko 
gangguan dalam rantai pasokan (Ivanov et al., 2017; Snyder et al., 
2016). 
2. Demand Risiko ini terkait dengan fluktuasi yang sering terjadi dalam 
perkiraan permintaan dari permintaan aktual. Penyimpangan 
disebabkan oleh life cycle product yang lebih pendek, variasi 
produk yang tinggi, permintaan musiman, waktu tunggu yang 
lama, peluncuran produk baru, promosi penjualan, dan bull-whip 
effect. Risiko ini menghasilkan persediaan yang tidak diinginkan 
atau kekurangan (Ali et al., 2018; Yan et al., 2018). 
3. Supplier 
Performance 
Risiko ini terkait dengan kegagalan pemasok dalam memenuhi 
permintaan baik dari segi kualitas, kuantitas dan waktu. Produsen 
bergantung pada pemasok untuk memenuhi permintaan. Dengan 
demikian, kinerja pemasok yang buruk dapat sangat menghambat 
kinerja rantai pasokan pabrikan. (Chen et al., 2013; Venkatesh et 
al., 2015). 
4. Capacity Kapasitas dapat ditingkatkan atau diturunkan. Kelebihan 
kapasitas sering dianggap cocok secara strategis, tetapi dapat 
menjadi risiko dalam hal kinerja keuangan. Kapasitas rendah juga 
merupakan risiko ketika permintaan meningkat dan menyebabkan 
biaya peluang (Fahimnia dan Jabbarzadeh, 2016; 
Mohammaditabar et al., 2016). 
5. Transportation Kegagalan dalam sistem transportasi mempengaruhi lead time, 
product life cycle, permintaan pelanggan, persediaan dan 
kekurangan sehingga menyebabkan inefisiensi dalam supply 
chain (Ko et al., 2017; Qi dan Lee, 2015). 
6. Quality Risiko kualitas ada karena visibilitas yang rendah di seluruh rantai 
pasokan. Faktor-faktor seperti bahan berkualitas rendah dari 
pemasok, kegagalan dalam pemeriksaan dari produsen, 
kontaminasi atau kerusakan produk selama operasi logistik adalah 
penyebab utama risiko kualitas (Brindley, 2017; Tse dan Tan, 
2012). 
7. Delay / lead 
time  
Kegagalan dalam merespon fluktuasi permintaan dari sisi 
pelanggan menyebabkan keterlambatan pengiriman yang pada 
gilirannya menciptakan efek cambuk dan mempengaruhi biaya 
persediaan (Bandaly et al., 2016; Fattahi et al., 2017). 
8. Market Risiko ini terkait dengan kegagalan dalam mengidentifikasi 
peluang pasar potensial dan respons terhadap volatilitas pasar 
(Christopher dan Peck, 2004; Vinayak dan Mackenzie, 2018). 
9. Inventory Nilai tinggi, tingkat keusangan tinggi, dan ketidakpastian 
permintaan-penawaran sering kali memicu penumpukan atau 
persediaan habis yang mengakibatkan biaya penyimpanan 
berlebih atau biaya peluang yang hilang dari pemasok (Ghadge et 
al., 2012; Lai et al., 2009). 
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No. Risiko Deskripsi 
10 Information Risiko ini terkait dengan berbagi informasi hulu dan hilir. 
Kepercayaan, pembicaraan murahan, kekuasaan, komitmen, 
timbal balik serta efek bullwhip adalah alasan utama dari risiko 
ini yang mengarah pada peningkatan persediaan dan kekurangan 
(Baruah et al., 2016; Prajogo dan Olhager, 2012). 
11. Supply chain 
network design 
Risiko ini terkait dengan masalah perencanaan dalam jaringan 
rantai pasokan. Beberapa parameter yang tidak pasti seperti biaya, 
permintaan, penawaran dan gangguan buatan manusia atau 
gangguan alam bertanggung jawab atas risiko ini (Govindan et al., 
2017; Qazi et al., 2018). 
12. Price 
fluctuation 
Fluktuasi harga terjadi karena fluktuasi permintaan dan 
penawaran jangka pendek dan jangka panjang, biaya input dan 
energi, dan perubahan teknologi, atau sebagai akibat dari 
gangguan pada rantai pasokan (Costantino et al., 2016; Ghadge et 
al., 2017).  
13. Exchange rate Perubahan nilai tukar meningkatkan biaya operasi produk 
sehingga melemahkan kinerja keuangan organisasi (Cruz, 2013; 
Heckmann et al., 2015). 
14. Reputation  Tanggung jawab sosial perusahaan mempengaruhi pengambilan 
keputusan, reputasi dan nilai keuangan organisasi (Lemke dan 
Petersen, 2013; Roehrich et al., 2014). 
15. Environment 
and safety 
Kesalahan operasional, kurangnya pengukuran keselamatan dan 
instalasi pengolahan limbah menyebabkan kecelakaan industri 
dan masalah kesehatan yang parah (Jacobs dan Singhal, 2017; 




Kerusakan mesin di lini produksi atau kegagalan fasilitas dapat 
menyebabkan peningkatan waktu tunggu, penurunan kinerja 
pemasok, atau penurunan kualitas (Bakshi dan Kleindorfer, 2009; 





Kurangnya penerapan standar ketenagakerjaan global, upah yang 
layak dan kondisi kerja dapat memicu kekurangan yang cukup 
besar dan meningkatkan waktu tunda dalam menjalankan fungsi 
lrantai pasokan.  
Sumber: Chowdhury (2019) 
Sedangkan Tumala dan Schoenherr (2011) mengkategorikan SCR ke dalam beberapa 
kategori yang dapat dilihat pada Tabel 2.3. 
No. Kategori Risiko Pemicu Risiko 
1. Demand Risks   Kesalahan dalam pemenuhan pesanan. 
 Perkiraan tidak akurat karena waktu tunggu yang lebih 
lama, variasi produk, permintaan yang naik turun, musim, 
short life cycle, dan basis pelanggan kecil. 
 Distorsi informasi karena promosi penjualan & insentif, 
kurangnya visibilitas SC, dan berlebihan permintaan 
selama kekurangan produk. 
 
Tabel 2.3  
Kategori Risiko dan Pemicu Risiko 
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No. Kategori Risiko Pemicu Risiko 
2. Delay Risks  Penanganan yang berlebihan karena penyeberangan atau 
perubahan perbatasan dalam moda transportasi 
 Kapasitas dan kemacetan pelabuhan 
 Izin khusus di pelabuhan 
 Kerusakan transportasi 
3. Disruption Risks  Bencana alam 
 Terorisme dan perang 
 Perselisihan perburuhan 
 Sumber pasokan tunggal 
 Kapasitas dan daya tanggap pemasok alternatif 
4. Inventory Risks  Biaya penyimpanan persediaan 
 Ketidakpastian permintaan dan penawaran 
 Tingkat keusangan produk 




 Kualitas buruk (ANSI atau standar kepatuhan lainnya) 
 Hasil proses yang lebih rendah 
 Biaya produk lebih tinggi 
 Perubahan desain 
6. Physical Plant 
(capacity) Risks 
 Kurangnya fleksibilitas kapasitas 




 Kualitas layanan, daya tanggap dan kinerja pengiriman 
 Kesalahan pemenuhan pemasok 
 Pemilihan mitra yang salah 
 Sumber pasokan pemanfaatan kapasitas tinggi 
 Ketidakfleksibelan sumber pasokan 
 Kualitas buruk atau hasil proses di sumber pasokan 
 Kebangkrutan pemasok 
 Nilai tukar 
 Persentase komponen kunci atau bahan mentah diperoleh 
dari satu sumber 
8. System Risks   Kerusakan infrastruktur informasi 
 Kurangnya integrasi sistem yang efektif atau jaringan 
sistem yang luas 
 Kurangnya kompatibilitas dalam platform IT mitra SC 
9. Sovereign Risks  Ketidakstabilan regional 
 Kesulitan komunikasi 
 Regulasi pemerintah 
 Kehilangan kendali 
 Pelanggaran kekayaan intelektual 
10. Transportation 
Risks 
 Dokumen dan penjadwalan 
 Pemogokan pelabuhan 
 Penundaan di pelabuhan karena kapasitas pelabuhan 
 Pengiriman terlambat 
 Biaya transportasi lebih tinggi 
 Tergantung moda transportasi yang dipilih 
Sumber: Tumala dan Schoenherr (2011) 
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Supply chain risk management (SCRM) mengacu pada pendekatan terkoordinasi 
seluruh jaringan rantai pasok guna mengidentifikasi dan mengelola rantai pasok dengan 
tujuan meminimalisir kerentanan rantai pasok (Jüttner et al., 2003). Tujuan dari SCRM 
adalah mengonsep perusahaan supaya mampu merespon berbagai jenis risiko serta 
mengurangi dampak pada operasinya (Blackhurst, J., & Wu, T. (Eds.), 2009). SCRM dapat 
meningkatkan kinerja fleksibilitas dengan menangani risiko hulu serta hilir (Jüttner dan 
Maklan, 2011; Wieland dan Wallenburg, 2012). Chopra dan Sodhi (2004) membangun 
strategi SCRM untuk mengurangi risiko dengan mengidentifikasi risiko dan penyebab dari 
risiko (Chowdhury et al., 2019; Munir et al., 2020; Butdee & Phuangsalee, 2019). 
Kerangka SCRM dimulai dari mengidentifikasi risiko sampai mitigasi risiko (Baz dan 
Ruel, 2020). Menurut Fan dan Stevenson (2018) kerangka SCRM terdiri dari identification, 
assessment, treatment, dan monitoring of supply chain risk. Berikut ini adalah penjelasan 
dari kerangka SCM. 
 Risk Identification 
Tahap pertama dari SCRM yang difokuskan untuk mengidentifikasi masalah yang 
mungkin terjadi pada rantai pasok (Kleindorfer and Saad, 2005; Wieland and 
Wallenburg, 2012). Identifikasi risiko harus dilakukan dengan kritis agar seluruh risiko 
dapat teridentifikasi dan dapat dilakukan proses ke tahap selanjutnya (Baz dan Ruel, 
2020).  
 Risk Assessment 
Risk assessment diidentifikasikan sebagai evaluasi kejadian risiko termasuk perkiraan 
dampaknya (Kleindorfer and Saad, 2005; Wieland and Wallenburg, 2012). Tujuan dari 
risk assessment adalah untuk memprioritaskan risiko yang teridentifikasi dengan 
kemungkinannya secara tepat (Manuj and Mentzer, 2008; Matook et al., 2009; Ritchie 
and Brindley, 2007; Schmitt and Singh, 2009; de Souza et al., 2009; Wieland and 
Wallenburg, 2012). Selain itu juga untuk mempersiapkan tahap SCRM berikutnya, yaitu 
mitigasi dan pengendalian risiko (Fan dan Stevenson, 2018; Wieland and Wallenburg, 
2012; Baz dan Ruel, 2020). 
 Risk Mitigation 
Berdasarkan data yang telah dikumpulkan dalam tahapan SCRM sebelumnya, mitigasi 
risiko berupaya untuk mengatasi risiko supply chain dengan langkah-langkah yang tepat 
melalui strategi mitigasi sebelum gangguan terjadi atau melalui rencana kontingensi 
setelah peristiwa tersebut terungkap (Azadegan et al., 2020; Chopra et al., 2007; Manuj 
dan Mentzer, 2008; Wagner dan Bode, 2008). Hasil yang diperoleh dari mitigasi risiko 
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digunakan untuk tahap pengendalian risiko selanjutnya (Fan dan Stevenson, 2018; 
Wieland dan Wallenburg, 2012; Baz dan Ruel, 2020). 
 Risk Control  
Tujuan dari risk control atau pengendalian risiko adalah untuk mengurangi frekuensi 
dan dampak risiko supply chain. Sehingga perlu untuk mengevaluasi kinerja dari praktik 
SCRM (Berg et al., 2008; Manuj dan Mentzer, 2008; Wieland dan Wallenburg, 2012). 
Pengendalian risiko dipastikan melalui proses yang sistematis, kesiapan dan kesadaran 
risiko karyawan, prosedur yang diartikulasikan, dan rencana yang diuraikan (Berg et al., 
2008; Manuj dan Mentzer, 2008; Matook dkk., 2009; Wagner dan Bode, 2008; Zsidisin 
et al., 2004; Baz dan Ruel, 2020). 
  
2.5 Sustainable Supply Chain Management 
Menurut Chowdhury (2020) Sustainable Supply Chian Management (SSCM) 
didefinisikan sebagai “pengelolaan fungsi rantai pasokan yang selaras dengan persyaratan 
keberlanjutan sosial, lingkungan, dan ekonomi untuk mengurangi risiko keberlanjutan dalam 
rantai pasokan dan meningkatkan kinerja pasar”. Literatur tentang SCS terutama berfokus 
dengan konsep triple bottom line yang disampaikan oleh Elkington (1999) berkonsentrasi di 
dimensi sosial, lingkungan dan ekonomi dari SCS (Carter dan Rogers, 2008; Carter dan 
Easton, 2011). Garis bawah tiga dimensi sosial, lingkungan dan ekonomi adalah dasar dari 
berbagai standar keberlanjutan dalam bisnis, termasuk Global Reporting Initiative (GRI, 
2011), International Standard Organisations (ISO) 14001, dan Dow Jones Sustainability 
Index (Delai dan Takahashi, 2011; Hossan Chowdhury & Quaddus, 2021). 
Keberlanjutan sosial mempengaruhi efek aktivitas organisasi pada seluruh stakeholder 
(Delai dan Takahashi, 2011). Singkatnya, keberlanjutan sosial dapat diukur dengan indikator 
termasuk upah yang adil, lingkungan kerja yang aman, faktor kesehatan dan keselamatan 
lainnya, keberadaan anak atau kerja paksa, dan kepuasan karyawan; di antara banyak lainnya 
(Carter, 2004; de Brito et al., 2008; GRI, 2011; Shafiq et al., 2014). Keberlanjutan 
lingkungan berkisar pada keramahan lingkungan dari perusahaan dan operasi mereka (Chien 
dan Shih, 2007; de Brito et al., 2008; Tan et al., 2002). Pada penelitian tersebut, dimensi 
lingkungan mempertimbangkan persyaratan pemangku kepentingan lingkungan seperti 
pencegahan pencemaran, pembuangan limbah, daur ulang, audit lingkungan dan evaluasi 
kinerja lingkungan pemasok (Zhu et al., 2005; Chien dan Shih, 2007; de Brito et al. ., 2008; 
GRI, 2011). Keberlanjutan ekonomi mengacu pada nilai ekonomi jangka pendek dan 
panjang dari kegiatan organisasi (Delai dan Takahashi, 2011). Fokus utama adalah pada 
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kemakmuran ekonomi jangka panjang sebuah organisasi. Dalam mengukur praktik 
keberlanjutan ekonomi, dengan tetap mempertahankan tanggung jawab sosial dan 
lingkungan, indikator seperti nilai saham, profitabilitas, pertumbuhan penjualan, dan 
evaluasi (Delai dan Takahashi, 2011; Hossan Chowdhury & Quaddus, 2021). 
Sedangkan Dwivedi et al (2019) juga menyebutkan bahwa pendekatan keberlanjutan 
konvensional mencakup tiga dimensi yaitu: sosial, lingkungan, dan ekomoni. Namun model 
seperti segitiga ini tidak dapat menangani seluruh sistem organisasi. Oleh karena itu, Iddrisu 
dan Bhattacharyya (2015) menemukan keberlanjutan dengan lima dimensi pendekatan yang 
dapat menaungi dimensi sosial, lingkungan, ekonomi, teknis, dan kelembagaan. Selain itu 
Valinejad dan Rahmani (2018) juga memanfaatkan pendekatan lima dimensi untuk menilai 
risiko dalam industri telekomunikasi (Moktadir et al., 2020). Berikut Gambar 2.1 adalah 
pendekatan keberlanjutan lima dimensi (Chowdhury et al., 2019; Moktadir et al., 2021). 
 
Gambar 2.1 Pendekatan keberlanjutan lima dimensi 
Sumber: Moktadir et al. (2020) 
 Social Sustainablity  
Pada dimensi keberlanjutan sosial ini menunjukan keuntungan sosial dari kegiatan 
supply chain. Hal ini dapat membantu untuk menilai penerimaan sosial dari sistem 
dalam masyarakat. 
 Environmental Sustainablity 
Keberlanjutan lingkungan merupakan upaya pendekatan kelestarian lingkungan 
terhadap dampak negatif dari kegiatan dalam suatu organisasi. 
 Economic Sustainability 
Keberlanjutan ekonomi memastikan kelangsungan ekonomi sistem untuk mendorong 
organisasi berinvestasi dalam mencapai keberlanjutan. 
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 Technical Sustainablity 
Dimensi keberlanjutan teknis ini membantu memeriksa keberlanjutan teknis sistem 
dengan mempertimbangkan masalah teknis. Ini berfokus pada struktur teknis organisasi 
bersama dengan input dan output. 
 Institutional Sustainability 
Dimensi keberlanjutan kelembagaan berfokus pada fasilitas manajemen dan dampaknya 
terhadap keberlanjutan. Ini termasuk sistem manajamen, pelatihan, rencana, dan 
strategi. 
 
2.6 Supply Chain Sustainability Risk  
Supply Chain Sustainability Risk (SCSR) berarti kondisi atau peristiwa terkait 
keberlanjutan yang potensial yang dapat memicu reaksi pemangku kepentingan yang 
berbahaya dalam rantai pasokan (Hofmann et al., 2014). SCSR dibagi dalam keberlanjutan 
sosial, lingkungan, dan ekonomi. Keberlanjutan sosial mempengaruhi efek aktivitas 
organisasi pada pemangku kepentingan (Delai dan Takahashi, 2011). Dimensi keberlanjutan 
lingkungan berkisar pada keramahan lingkungan perusahaan dan operasinya (Chien dan 
Shih, 2007; de Brito et al., 2008; Tan et al., 2002). Dimensi ekonomi keberlanjutan mengacu 
pada nilai ekonomi jangka pendek dan jangka panjang dari kegiatan organisasi (Delai dan 
Takahashi, 2011). 
Risiko keberlanjutan sebagai risiko yang dipicu oleh berbagai masalah keberlanjutan 
dalam rantai pasokan (ekonomi, sosial dan lingkungan) (Xu et al., 2019; Hofmann et al., 
2014). Oleh karena itu, berbagai gangguan akan disebabkan oleh masalah keberlanjutan 
rantai pasokan, terutama kurangnya kepatuhan terhadap berbagai tindakan keberlanjutan, 
yang dapat mengakibatkan publisitas media yang buruk yang mengakibatkan boikot 
konsumen terhadap produk (Hofmann et al., 2014). Oleh karena itu, mengelola praktik 
keberlanjutan untuk memitigasi risiko keberlanjutan sangat penting untuk rantai pasokan 
(Kuosmanen dan Kuosmanen, 2009; Markley dan Davis, 2007; Hossan Chowdhury & 
Quaddus, 2021). 
 
2.7 Interpretive Structural Model 
Teknik ISM merupakan metode pendekatan kualitatif guna menginterpretasikan sistem 
kompleks menjadi beberapa elemen atau sub-sistem dan membangun model struktural 
bertingkat yang dapat dipahami berdasarkan pendapat para ahli yang pertama kali 
dikembangkan oleh Warfield (1974). ISM digunakan untuk menggambarkan elemen sistem 
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yang rumit dalam sebuah diagram hubungan struktural (Khan dan Rahman, 2015; Sharma 
et al., 2018). ISM disebut juga sebagai peta mental berdasarkan proses pembelajaran 
interaktif yang membantu untuk memahami hubungan timbal balik antara berbagai elemen 
(Nishat Faisal et al., 2006). Pendekatan ISM dapat mengeksplorasi interaksi antara beberapa 
faktor yang ada (Malone, 1975). Penggunaan metode ISM diikuti dengan analisis MICMAC 
yang mengkategorikan risiko menurut driving and dependence power. Pendekatan berbasis 
ISM membantu pengambil keputusan dalam mengambil keputusan yang akan membantu 
mereka dalam memprioritaskan risiko dan merumuskan strategi untuk memitigasinya 
(Chowdhury et al., 2019). 
Menurut Chowdhury et al. (2019), berikut merupakan langkah-langkah dalam 
pengembangan ISM. 
1. Faktor-faktor yang terkait dengan penelitian diidentifikasi melalui tinjauan pustaka 
secara ekstensif dengan cara melakukan brainstorming dengan para ahli dan interaksi 
di antara faktor-faktor yang diidentifikasi, seperti pada Tabel 2.4. 
Tabel 2.4  
Variabel risiko untuk ISM 
No. Risk Risk variable notation 
1. Demand  R1 
2. Delay / lead time R2 
3. Supplier performance R3 
4. Disruption R4 
5. Supply network design R5 
6. Transportation R6 
7. Price fluctuation R7 
8. Quality R8 
9. Machine breakdown & facility failure R9 
10. Environment & safety R10 
Sumber: Chowdhury et al. (2019) 
2. Menghubungkan faktor-faktor yang telah diidentifikasi secara kontekstual dan 
direpresentasikan menggunakan Structural Self-Interaction Matrix (SSIM) seperti pada 
Tabel 2.5. Pada pembuatan matriks ini digunakan beberapa simbol yang menunjukkan 
hubungan keterkaitan antar dua faktor yang direpresentasikan sebagai i dan j, yaitu: 
a. V: risiko i mempengaruhi risiko j 
b. A: risiko j mempengaruhi risiko i 
c. X: risiko i dan j saling mempengaruhi atau saling berhubungan 





Tabel 2.5  
Structural Self-Interaction Matrix (SSIM) 
Risk j / 
Risk i 
 R 
10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
R 
1 O O O A O V A A O - 
2 A A O O A V A A -  
3 A A A O O V A -   
4 O V O V V V -    
5 A O A A A -     
6 V O V V -      
7 O O V -       
8 O A -        
9 V -         
10 -          
Sumber: Chowdhury et al. (2019) 
3. Pada langkah ini, matriks SSIM yang telah dibuat diubah menjadi Reachability Matrix 
yang menunjukkan hubungan biner (1 dan 0) antar faktor. Simbol V dan X pada matriks 
SSIM diubah menjadi 1 dan simbol A dan O pada matriks SSIM diubah menjadi 0. 
Berikut adalah Tabel 2.6 untuk Reachability Matrix. 
Tabel 2.6  
Reachability Matrix 
Risk j / 
Risk i 
R 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
R 
1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
2 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 
3 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 
4 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 
5 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
6 0 1 0 0 1 1 1 1 0 1 
7 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 
8 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 
9 0 1 1 0 0 0 0 1 1 1 
10 0 1 1 0 1 0 0 0 0 1 
Sumber: Chowdhury et al. (2019) 
4. Melakukan pemeriksaan hubungan transitivitas antar faktor dan model matriks 
dikembangkan dengan mengikuti aturan transitivitas tersebut. Matriks ini disebut 
sebagai Final Reachability Matrix atau Transitivity Matrix. Matriks tersebut dapat 
menunjukkan driving power dan dependence power dari masing-masing variabel atau 
risiko. Driving power merupakan jumlah akumulasi dari semua variabel yang dapat 
dipengaruhi. Dependence power merupakan jumlah akumulasi dari semua variabel yang 









Power 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
R 
1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 
2 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 2 
3 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 4 
4 1 1 1 1 1 1 1 1* 1 1* 10 
5 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 
6 1* 1 1* 0 1 1 1 1 0 1 8 
7 1 0 1* 0 1 0 1 1 0 0 5 
8 1* 1* 1 0 1 0 0 1 0 0 5 
9 1* 1 1 0 1* 0 0 1 1 1 7 
10 1* 1 1 0 1 0 0 0 0 1 5 
Dependence 
Power  
8 7 7 1 10 2 3 5 2 4 49 
Sumber: Chowdhury et al. (2019) 
5. Melakukan partisi atau pemisahan terhadap faktor-faktor tersebut menjadi beberapa 
tingkat menggunakan reachability set dan antecedent set dari Reachability Matrix. 
Reachability set adalah kumpulan semua faktor lain yang dipengaruhi oleh faktor dalam 
pertimbangan dan faktor itu sendiri. Antecedent set adalah kumpulan semua faktor yang 
mempengaruhi faktor dalam pertimbangan dan faktor itu sendiri. Intersection set adalah 
kumpulan faktor-faktor yang sama untuk reachability set dan antecedent set. Faktor-
faktor yang memiliki reachability set dan intersection set ditempatkan di tingkat atas 
dan dihapus dari iterasi seperti pada Tabel 2.8. 
Tabel 2.8  
Level dari risiko SCM 
Variables Reachabality set Antecedent set Intersection set Level 
R5 5 1,2,3,4,5,6,7,8,9,10 5 I 
R1 1 1,2,3,4,6,7,8,9,10 1 II 
R2 2 2,3,4,6,8,9,10 2 II 
R3 3 3,4,6,7,8,9,10 3 III 
R8 8 4,6,7,8,9 8 IV 
R10 10 4,6,9,10 10 IV 
R7 7 4,6,7 7 V 
R9 9 4,9 9 V 
R6 6 4,6 6 VI 
R4 4 4 4 VII 
Sumber: Chowdhury et al. (2019) 
6. Membuat Conical Matrix yang mengatur variabel-variabel pada tingkat yang berbeda 
sesuai dengan driver power dan dependence power sepanjang baris dan kolom dari 
matriks. Level dari Final Reachibility Matrix melalui Reachability set, Antecedent set, 
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dan Intersection set. Variabel dengan Reachability set dan Intersection set  yang sama 








5 1 2 3 8 10 7 9 6 4 
R 
5 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 I 
1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 II 
2 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2  
3 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 4 III 
8 1 1* 1* 1 1 0 0 0 0 0 5 IV 
10 1 1* 1 1 0 1 0 0 0 0 5  
7 1 1 0 1* 1 0 1 0 0 0 5 V 
9 1* 1* 1 1 1 1 0 1 0 0 7  
6 1 1* 1 1* 1 1 1 0 1 0 8 VI 
4 1 1 1 1 1* 1* 1 1 1 1 10 VII 
Dependence 
Power 
10 8 7 7 5 4 3 2 2 1 49  
Sumber: Chowdhury et al. (2019) 
7. Membuat diagram hubungan yang disebut juga dengan digraph yang digambar 
berdasarkan matriks SSIM. Dalam digraph, faktor-faktor ditempatkan dari atas ke 
bawah dalam urutan tingkat yang menurun, seperti pada Gambar 2.2. 
 
Gambar 2.2 Final digraph 
8. Menggambar ISM berdasarkan digraf yang telah dibuat sebelumnya yang dapat dilihat 




Gambar 2.3 Interpretive structural model 
 
2.8 MICMAC Analysis 
Proses analisis MICMAC (Matriced’ Impacts Cruoses Multiplication Applique a un 
Classement) digunakan untuk menentukan tingkat dampak risiko dan untuk 
mengelompokkan risiko berdasarkan driving  power (daya penggerak) dan dependence 
power (daya ketergantungan). Analisis MICMAC merupakan representasi grafis yang mirip 
dengan metodologi ISM, namun terdapat perbedaan yang signifikan. ISM hanya 
menunjukkan sifat atau arah pengaruh antar variabel, tetapi analisis MICMAC 
menggambarkan sejauh mana variabel memiliki pengaruh satu sama lain (Ali et al., 2018). 
Dengan bantuan driver power dan dependence power yang didapatkan dari matriks 
transitivitas dan matriks conical, dibuatlah sebuah grafik untuk mengelompokkan risiko 
rantai pasok. Grafik tersebut dibagi menjadi empat kuadran yang dilambangkan sebagai 
variabel otonom (autonomous variables), variabel terikat (dependent variables), variabel 
keterkaitan (linkage variables), dan variabel bebas (independent variables). 
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Kuartal pertama (kuadran A) terdiri dari variabel-variabel otonom. Variabel ini 
memiliki daya penggerak dan ketergantungan yang rendah. Kuartal kedua (kuadran B) berisi 
variabel dependen yang mempunyai daya penggerak lebih rendah dan daya ketergantungan 
lebih tinggi. Kuadran berikutnya (kuadran C) mewakili variabel keterkaitan yang ditandai 
dengan daya penggerak yang tinggi dan ketergantungan. Kuartal terakhir (kuadran D) 
memasukkan variabel independen yang ditandai dengan daya penggerak yang lebih tinggi 
dan ketergantungan yang lebih rendah (Chowdhury et al., 2019). Berikut adalah Gambar 2.4 
untuk gambar dari MICMAC. 
 
Gambar 2.4 Driving power and dependency diagram of risk 
 
2.9 Proactive dan Reactive Strategy  
Menurut KBBI (2021) strategi adalah rancangan yang disusun secara teliti mengenai 
kegiatan guna mencapai sasaran khusus. Belhadi et al. (2020) menyebutkan bahwa terdapat 
dua jenis strategi yaitu proactive strategy dan reactive strategy. Proactive strategy adalah 
strategi yang berhubungan dengan teknologi mengandalkan pembangunan infrastruktur, 
seperti konektivitas digital dan otomastisasi rantai pasok untuk menghindari gangguan di 
masa mendatang (Ralston and Blackhurst, 2020; Tan et al., 2019; Hofmann et al., 2019). 
Sedangkan reactive strategy adalah strategi yang mengandalkan sistem informasi waktu 
nyata dan didasarkan pada pengambilan keputusan berdasarkan data (Kamble dan 
Gunasekaran, 2020; Belhadi et al., 2019; Belhadi et al., 2018), menciptakan pasar online 
(Sharifi et al., 2006) dan menggunakan simulasi rantai pasokan (Hofmann et al., 2019). 
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Berikut adalah Tabel 2.10 yang membagi strategi antara proactive strategy dan reactive 
strategy (Belhadi et al., 2021). 
Tabel 2.10  









Teknologi digital seperti Internet of Things, teknologi 
blockchain, dan twin digital terbukti berpotensi besar 
untuk meningkatkan ketahanan rantai pasokan melalui 
konektivitas, akurasi, dan transparansi yang tinggi 
(Ralston dan Blackhurst 2020; Kamble et al. 2020; 
Hofmann et al., 2019; Ivanov dkk., 2019). 
Supply Chain 
Automation 
Mengacu pada alur kerja fisik dan informasi yang 
sistematis di seluruh rantai pasokan untuk 
meningkatkan proses. Hal tersebut memanfaatkan 
teknologi untuk meminimalkan ketergantungan pada 
manusia antar perusahaan (Ralston dan Blackhurst 




Sumber (dan pemrosesan) dilokalkan dalam wilayah 
yang sama untuk memenuhi permintaan lokal dan 
mengurangi integrasi rantai pasokan. Oleh karena itu, 
risiko gangguan dapat ditahan di dalam area tersebut, 
karena tidak ada limpahan insiden risiko dari satu 
wilayah ke wilayah lain (Kochan dan Nowicki 2019; 





Perusahaan fokus harus berkolaborasi dengan semua 
mitra rantai pasokannya (yaitu, integrasi yang 
diperpanjang) untuk pemulihan. Oleh karena itu, upaya 
manajemen risiko dapat dilakukan pada perusahaan 
fokus, tetapi lebih pada perspektif rantai pasokan 
secara keseluruhan (Zhu et al., 2017). 
Supply chain 
collaboration 
Perusahaan di setiap tingkatan rantai pasokan harus 
bekerja sama secara erat untuk memenuhi tujuan 
bersama untuk meramalkan, memprediksi, dan 
mencegah potensi ancaman dalam rantai pasokan 
(Barrane et al., 2020; Kamble et al., 2020; Kochan dan 
Nowicki 2019; Tukamuhabwa et al., 2017). 
Social supply 
chain focus 
Fokus pada kinerja kemanusiaan dan sosial di seluruh 
rantai pasokan sangat dibutuhkan untuk mengurangi 
risiko gangguan di semua tingkatan (Kamble et al., 
2020; Kamble dkk., 2020; Tukamuhabwa et al., 2017; 
Iakovou et al., 2014). 
Human 
capabilities 
Mengacu pada kemampuan manusia mengenai analisis 
informasi yang sangat besar, pemantauan, dan 
pengendalian poin rantai pasokan penting 












Sistem transportasi dan lifeline selama gangguan harus 
dipertahankan, karena hilangnya lifeline dan sistem 
transportasi akan memengaruhi seluruh rantai pasokan 
sektor manufaktur (Graveline dan Gr´emont 2017; 





Sistem informasi rantai pasokan menggunakan 
kemampuan Big Data Analytics (BDA) untuk 
mengumpulkan, memproses, dan mengekstrak 
wawasan yang berarti dari data real-time di seluruh 
rantai pasokan untuk mendukung pengambilan 
keputusan tepat waktu dan sesuai (Kamble dan 
Gunasekaran, 2020; Belhadi et al., 2019). 
Virtual 
marketplaces 
Mengacu pada perkembangan pasar digital untuk 
menyampaikan produk dan layanan. (Sharifi et al., 
2006; Kamble et al., 2020). 
Supply chain 
simulation 
Simulasi adalah cara yang terbukti untuk mendukung 
pengambilan keputusan multi-kriteria sambil 
mengatasi ketidakpastian dan kompleksitas yang 
terkait dengan rantai pasokan (Ivanov dan Dolgui 
2020; Hofmann et al., 2019; Kamble et al., 2018). 
Supply chain 
collaboration 
Perusahaan di setiap tingkatan rantai pasokan harus 
bekerja sama secara erat untuk memenuhi tujuan 
pemulihan bersama dan membantu satu sama lain 
untuk mengurangi dampak gangguan (Barrane et al., 
2020; Villena dan Gioia 2018; Zhu et al., 2017). 
Inventories and 
reserve capacity 
Rantai pasokan menggunakan inventaris dan kapasitas 
cadangan untuk mengurangi efek negatif yang 
disebabkan oleh gangguan (Lücker et al., 2019; 
Simchi-Levi et al., 2015). 
Business 
continuity plans 
Perencanaan kesinambungan bisnis adalah yang paling 
penting untuk menciptakan proses dan sistem 
pencegahan dan pemulihan untuk menangani potensi 
gangguan dalam rantai pasokan (Hernantes et al., 




Pengambil keputusan harus dekat dengan setiap node 
dalam rantai pasokan untuk mengumpulkan data yang 
akurat dan membuat keputusan yang tepat (Zsidisin et 
al., 2005). 
Sumber: Belhadi et al. (2020) 
Sharma et al. (2020) membuat beberapa wawasan tentang strategi pada rantai pasok 
pada saat kondisi Covid-19. Strategi yang diberikan adalah sebagai berikut: 
 Fokus pada sustainable supply chain 
Meskipun diketahui selama beberapa waktu bahwa praktik rantai pasokan berkelanjutan 
terdiri dari aspek ekonomi, lingkungan, dan sosial, hingga saat ini, perusahaan hanya 
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memberikan penekanan terbatas pada aspek sosial dan lingkungan (Villena & Gioia, 
2020). Namun, Covid-19 telah memaksa perusahaan untuk lebih menekankan aspek ini. 
Kesehatan dan kesejahteraan tidak hanya karyawan tetapi juga yang bekerja untuk 
pemasok pemasok juga penting bagi perusahaan dan tanpa pendekatan rantai pasokan 
yang berkelanjutan, perusahaan mungkin tidak dapat secara efektif memerangi efek 
Covid-19 pada rantai pasokan. 
 Merespon pasar secara dinamis 
Pandemi seperti Covid-19 berdampak pada banyak rantai pasokan perusahaan dengan 
merusak kemampuan sumber, produksi, dan distribusi pemasoknya. Jika terjadi 
pandemi seperti ini, maka perusahaan perlu menanggapi masalah dalam rantai pasokan 
secara proaktif dan fleksibel. 
 Menerapkan dan memanfaatkan teknologi 
Memanfaatkan teknologi adalah kunci sukses dalam lingkungan yang bergejolak 
dengan ketidakpastian. 
 Mengembangkan budaya kolaborasi 
Covid-19 telah membalikkan keadaan rantai pasokan terbalik di seluruh industri dan 
perusahaan, itu juga menunjukkan bahwa budaya kolaborasi adalah kebutuhan baru. 
Sementara kolaborasi dalam rantai pasokan telah ditekankan oleh banyak ahli (Cao & 
Zhang, 2011), pada kenyataannya, sebagian besar rantai pasokan bersifat transaksional. 
Namun, rantai pasokan transaksional tidak akan menguntungkan selama dan setelah 
Covid-19. Dengan mengembangkan budaya kolaborasi di seluruh jaringan pasokannya 
dan bahkan dengan pesaing, perusahaan dapat mengembangkan kepercayaan di antara 
mitra rantai pasokan yang dapat membantu dalam berbagi data dan pemecahan masalah 
bersama. Menyematkan mitra di seluruh rantai pasokan akan membantu sebuah 
perusahaan bersama-sama memerangi gangguan rantai pasokan. 
 Memperbanyak variasi rantai pasokan 
Banyak perusahaan yang menjaga hubungan dengan beberapa pemasok utama, 
beberapa perusahaan menekankan pada portofolio pemasok yang terdiversifikasi. 
Sebuah studi Deloitte menunjukkan bahwa beberapa perusahaan telah mulai 
mendiversifikasi bisnis di berbagai wilayah geografis untuk mengurangi risiko rantai 





 Menyingkronkan proses strategis 
Adanya Covid-19 ini membuat daya tanggap proses rantai pasokan sangat penting. 
Namun, sebagian besar perusahaan tidak pernah mengalami turbulensi seperti itu selama 
hidupnya; sistem dan proses tidak dilatih untuk menyerap guncangan gangguan; Oleh 
karena itu, membuat rantai pasokan responsif terhadap gangguan tidaklah mudah. 
 
2.10 Fuzzy Analytical Hierarchy Process   
Fuzzy Analytical Hierarchy Process (FAHP) pertama kali ditemukan oleh peneliti 
bernama Chang pada tahun 1996, merupakan pengembangan langsung dari metode 
Analytical Hierachy Process (AHP) yang diciptakan oleh Saaty yang terdiri dari unsur-unsur 
matriks yang diwakili oleh bilangan fuzzy (Lu et al. 2007). Fuzzy Analytic Hierarchy Process 
(FAHP) yang merupakan salah satu teknik pengambilan keputusan digunakan untuk 
mengestimasi bobot faktor risiko dalam suatu supply chain, selain itu strategi mitigasi risiko 
juga penting untuk dinilai dengan sesuai. Salah satu keunggulan AHP adalah kemudahan 
penggunaannya dalam menilai beberapa kriteria secara bersamaan. Meskipun AHP 
didasarkan pada pendapat ahli, pendekatan dalam metode tersebut tidak dapat 
mencerminkan pikiran manusia secara realistis (Kahraman et al., 2003; Panagiotis dan 
Giannikos, 2009). Dalam teknik AHP tradisional skala penilaian dalam metode ini dikritik 
karena tidak mampu memahami ketidakpastian dan kelalaian dalam proses perbandingan 
(Deng, 1999). Maka dari itu digunakan metode FAHP untuk menghilangkan semua 
kekurangan tersebut. Selain itu, menurut Butdee dan Phuangsalee (2019) FAHP digunakan 
untuk menyelesaikan masalah yang bersifat vague dengan berdasarkan analisis kriteria dan 
pengambil keputusan (Kahraman et al., 2003; Faisol et al., 2014; Khashei-Siuki et al., 2020; 
Sofyalıoğlu & Kartal, 2012; Butdee & Phuangsalee, 2019). 
Pada metode FAHP digunakan Triangular Fuzzy Number (TFN). TFN dapat 
dilambangkan sebagai M = (l, m, u). Dimana l < m < u, l adalah nilai terendah, m adalah nilai 
tengah, dan u adalah nilai nilai teratas. Berikut adalah Tabel 2.11 yang digunakan untuk 
keperluan dalam menghitung matriks perbandingan berpasangan (pairwise comparison) 
(Sofyalıoğlu & Kartal, 2012). 











Equaly Prefered 1 1 (1,1,1) (1/1, 1/1, 1/1) 
Equaly to Moderately 
Preferred 












Moderately Preferred 3 1/3 (2,3,4) (1/4, 1/3, 1/2) 
Moderately to 
Strongly Preferred 
4 1/4 (3,4,5) (1/5, 1/4, 1/3) 
Strongly Preferred 5 1/5 (4,5,6) (1/6, 1/5, 1/4) 
Strongly to Very 
Strongly Preferred 
6 1/6 (5,6,7) (1/7, 1/6, 1/5) 
Very Strongly 
Preferred 
7 1/7 (6,7,8) (1/8, 1/7, 1/6) 
Very Strongly to 
Extremely Preferred 
8 1/8 (7,8,9) (1/9, 1/8, 1/7) 
Extremely Preferred 9 1/9 (8,9,9) (1/9, 1/9, 1/8) 
Sumber: Angnostopoulos et al., 2007; Akman dan Alkan, 2006 
Sedangkan berikut adalah Tabel 2.12 skala untuk pengisian kuisioner yang akan diisi 
oleh responden. 
Tabel 2.12  
Tabel Skala Kuesioner 
Skala Deskripsi  Keterangan  
9 
Amat sangat lebih besar 
pengaruh atau tingkat 
kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai mutlak 
lebih berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
8 Di antara nilai 7-9. Nilai yang berada di antara skala-skala 7-9. 
7 
Sangat lebih besar pengaruh 
atau tingkat kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai sangat 
lebih berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
6 Di antara nilai 5-7. Nilai yang berada di antara skala-skala 5-7. 
5 
Lebih besar pengaruh atau 
tingkat kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai lebih 
berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
4 Di antara nilai 3-5. Nilai yang berada di antara skala-skala 3-5. 
3 
Sedikit lebih besar pengaruh 
atau tingkat kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai sedikit 
lebih berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
2 Di antara nilai 1-3. Nilai yang berada di antara skala-skala 1-3. 
1 
Sama besar pengaruh atau 
tingkat kepentingannya. 
Kedua kriteria atau subkriteria sama 
berpengaruh terhadap tujuan. 
Sumber: Saaty (2001) 
 
2.10.1 Langkah-Langkah Menghitung Fuzzy AHP 
Sebelum menghitung nilai Fuzzy, dilakukan pengecekan nilai konsistensi terlebih 
dahulu agar hasil dari kuisioner yang dibagikan memiliki nilai yang konsisten. Berikut 





1. Melakukan pengubahan kuesioner menjadi matriks. 
2. Menghitung normalisasi dengan cara menjumlahkan pada setiap kolom dan membagi 
setiap komponen dengan jumlah total. 
3. Menentukan vektor bobot. 
4. Menghitung konsistensi dengan cara: 
a. Menghitung nilai lamda max. 




 ......................................................................................... (2-1) 





Dimana RI adalah Random Consistency Index, berikut adalah Tabel 2.13 dari 
Random Consistency Index. 
Tabel 2.13  
Tabel RI 
N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
RI 0 0 0.52 0.89 1.11 1.25 1.35 1.40 1.45 1.49 1.54 1.56 
Sumber: Saaty 
Perhitungan konsistensi yang menghasilkan CR ≤ 0.01 atau 10% maka kriteria dianggap 
konsistensi, jika tidak maka akan dilakukan verifikasi data. Setelah diketahui kuisioner 
konsisten, maka dilakukan perhitungan bobot Fuzzy AHP. Berikut adalah langkah-langkah 
pembobotan Fuzzy AHP (Chang, 1996; Astutik et al., 2010). 
1. Membuat matriks perbandingan fuzzy dimana terdapat nilai 1 (lower), m (medium) dan 
u (upper) dengan cara yang sama dihitung pada masing-masing variabel. 
2. Menghitung nilai penjumlahan pada tiap-tiap bilanngan triangular fuzzy dalam setiap 
baris. 
3. Menghitung nilai penjumlahan untuk keseluruhan bilangan triangular fuzzy dalam 
matriks perbandingan berpasangan dalam setiap kolom. 
4. Mendefinisikan nilai fuzzy synthetic extent untuk i-objek, seperti yang tertulis pada 
persamaan dibawah ini. 
𝑆𝑖 = ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚






 ….................................................................... (2-3) 
Untuk mendapatkan fuzzy value dari ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚
𝑗=1 digunakan m extent analysis value. 
∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚

















𝑖=1 ) .......................................................... (2-5) 
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) .......................................................... (2-6) 
di mana: 
M = objek (kriteria, subkriteria, atau alternatif) 
I = baris ke-i 
J = kolom ke-j 
l = nilai lower 
m = nilai medium 
u = nilai upper 
5. Tahap selanjutnya yaitu membandingkan tingkat kemungkinan antar fuzzy synthetic 
extent dengan nilai minimumnya. 
Dengan menggunakan syarat: 
V (M2 ≥ M1) = {
1, jika 𝑚2 ≥  𝑚1




 ......................................... (2-7) 
6. Pembobotan FAHP dengan melakukan perhitungan bobot dan normalisasi vektor bobot 
sehingga diketahui nilai bobot pada masing-masing kriteria utama. 
 
2.11 Kerangka Kontribusi Literatur 
Kerangka kontribusi literatur adalah bagan yang menggambarkan keterkaitan antar 
literatur yang diperoleh berdasarkan literature review pada Bab 2. Kerangka kontribusi 








1. Menganalisis risiko yang 
timbul pada supply chain di 
Teq Production
3. Membuat rekomendasi 
strategi yang dapat 
digunakan untuk jangka 
pendek dan jangka panjang 
untuk Teq Production
2. Menganalisis risiko yang 
paling mempengaruhi risiko 






























































 Pada bab ini akan dijelaskan mengenai proses pelaksanaan penelitian. Terdiri dari 
jenis penelitian, tempat dan waktu penelitian, langkah – langkah penelitian, serta diagram 
alir penelitian. 
 
3.1 Keterkaitan Tujuan Penelitian, Metode Penelitian, dan Justifikasi Metode 
Penelitian 
Tujuan dari penelitian ini terdiri dari 3 poin yang bertujuan untuk menentukan fokus 
penelitian yang sedang dilakukan. Berikut adalah tujuan penelitian yang dilakukan di Teq 
Production. 
1. Menganalisis risiko yang timbul pada supply chain di Teq Production. 
Tujuan penelitian ini adalah untuk menegetahui risiko apa saja yang terjadi pada supply 
chain di Teq Production. Hal tersebut dilakukan sebagai langkah awal dalam penelitian 
ini untuk mencapai tujuan penelitian berikutnya. Selain itu, identifikasi risiko supply 
chain dilakukan dengan acuan literature review dan melihat keadaan aktual di Teq 
Production. Risiko supply chain dilihat berdasarkan operational dan disruption risk 
yang berkaitan dengan economic sustainability risk.   
2. Menganalisis risiko yang paling mempengaruhi risiko lainya pada supply chain di Teq 
Production. 
Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui risiko yang paling mempengaruhi 
diantara risiko lainya yang diolah menggunakan metode Interpretive Structural 
Modeling (ISM). 
3. Membuat rekomendasi strategi yang dapat digunakan untuk Teq Production sebagai 
reactive dan proactive strategy. 
Tujuan penelitian ini adalah untuk memberikan rekomendasi proactive dan reactive 
strategy yang dapat digunakan untuk Teq Production dalam menghadapi risiko. Selain 
itu juga mempermudah Teq Production untuk mengambil keputusan dalam menjalankan 
strategi dengan menyusun pembobotan strategi menggunakan metode FAHP. 
Identifikasi risiko dilakukan dengan pembuatan kerangka risiko berisikan faktor 
penyebab dan faktor pendorong terjadinya risiko dengan mengacu pada literatur yang 
digunakan. Setelah mendapatkan kerangka tersebut, dilakukan validasi dengan cara 
melakukan wawancara langsung dengan pemilik Teq Production. Selanjutnya dilakukan 
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pencarian hubungan antar risiko yang menghasilkan risiko dengan pengaruh terbesar 
terhadap risiko lainya dengan menggunakan metode Interpretive Structural Model (ISM) 
dan dianalisis risiko berdasarkan driver power (daya penggerak) dan dependence power 
(daya ketergantungan) menggunakan MICMAC (Matriced’ Impacts Cruoses Multiplication 
Applique a un Classement). Setelah itu, dilakukan pemberian strategi dengan mengacu pada 
literatur yang digunakan agar Teq Proction dapat menghadapi risiko jangka pendek dan 
memitigasi risiko jangka panjang. Terakhir dilakukan perhitungan bobot faktor strategi 
dengan menggunakan metode Fuzzy Analitycal Hierarchy Process (FAHP) untuk 
memudahkan Teq Production dalam pengambilan keputusan. Pemilihan pendekatan Fuzzy 
AHP dalam penelitian ini dikarenakan skala yang digunakan dalam metode ini mampu untuk 
memahami ketidakpastian dalam proses perbandingan (Deng,1999), sehingga hasil dari 
metode Fuzzy AHP lebih objektif dibandingkan dengan AHP. Menurut Butdee dan 
Phuangsalee (2019) FAHP digunakan untuk menyelesaikan masalah yang bersifat vague 
dengan berdasarkan analisis kriteria dan pengambil keputusan (Deng,1999; Sofyalıoğlu & 
Kartal, 2012; Butdee & Phuangsalee, 2019). 
 
3.2 Jenis Penelitian 
Penelitian dibedakan menjadi 3 sudut pandang, yaitu applications, objectives, dan 
enquiry mode (Bailey, 1978:17; R. Kumar, 2011). Berikut merupakan deskripsi dari ketiga 
sudut pandang tersebut. 
1. Berdasarkan penerapannya (applications perspective). 
Pada sudut pandang ini terdapat 2 jenis penelitian, yaitu: 
a. Pure research (penelitian murni). 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menguji teori secara umum dan menentukan 
hubungan antara fenomena yang terjadi dengan analisis secara general. Selain itu, 
fungsi dari penelitian ini adalah untuk menambahkan pengetahuan dengan 
menggunakan prinsip dasar secara umum. 
b. Applied research (penelitian terapan) 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menerapkan, menguji, dan mengevaluasi 
teori yang diterapkan dalam penyelesaian masalah penelitian. Fungsi dari penelitian 
ini juga untuk menambah pengetahuan berdasarkan penelitian pada bidang tertentu. 
2. Berdasarkan tujuannya (objectives perspective) 




a. Descriptive research (penelitian deskriptif) 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mendeskripsikan secara sistematis dan 
aktual mengenai suatu situasi, masalah, atau fenomena. Selain itu, fungsi dari 
penelitian ini adalah untuk menggambarkan mekanisme secara detail, menjelaskan 
sebuah pola atau kategori tertentu. 
b. Exploratory research (penelitian eksplorasi) 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengeksplorasi suatu fenomena yang relatif 
masih baru atau belum pernah diketahui sehingga menghasilkan teori baru 
berdasarkan teori yang sudah ada sebelumnya. Selain itu, fungsi dari penelitian ini 
adalah untuk menambahkan pengetahuan dasar bagi penelitian selanjutnya, 
mengembangkan gagasan dasar terkait topik baru. 
c. Correlational research (penelitian korelasional) 
Tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk menemukan hubungan antara 2 faktor 
atau lebih dalam sebuah situasi. Fungsi dari penelitian ini juga untuk 
mengidentifikasi tingkat keterkaitan antara variasi suatu faktor dengan variasi 
faktor lainnya berdasarkan koefisien korelasi. 
d. Explanatory research (penelitian eksplanatori) 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menjelaskan atau menjawab dari pertanyaan 
mengapa (why) dan bagaimana (how) pada hubungan antara 2 aspek situasi atau 
fenomena yang melibatkan penjelasan kausal (sebab-akibat). Fungsi dari penelitian 
ini juga untuk memberikan analisis yang berhubungan dengan hubungan antara 
variabel satu dengan variabel lainnya. 
3. Berdasarkan mode penyelidikannya (mode of enquiry perspective) 
Pada sudut pandang ini terdapat 2 jenis penelitian, yaitu: 
a. Structured research (penelitian kuantitatif) 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis data yang menggunakan 
teknik statistik dimana instrumen yang digunakan (alat pengumpul data) akan 
menghasilkan data numerikal. Selain itu, fungsi dari penelitian ini adalah untuk 
menambah pengetahuan untuk menganalisis data berdasarkan statistik, mereduksi 
dan mengelompokkan data, dan untuk mengidentifikasi perbedaan antar kelompok 
data. 
b. Unstructured research (penelitian kualitatif) 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk memahami maksud dari fenomena 
(perilaku) yang berdasarkan interpretasi subjek. Lebih menekankan pada 
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kedalaman berpikir peneliti dalam menjawab masalah penelitian. Fungsi dari 
penelitian ini juga untuk menambah pengetahuan untuk meneliti kondisi objek 
secara alamiah dimana penelaahan terhadap fenomena didasarkan pada 
interaksinya dengan situasi sosial yang ada. 
Pada penelitian ini berdasarkan penerapannya (applications perspective) adalah 
penelitian terapan (applied research) karena menerapkan teori Supply Chain Risk 
Management (SCRM) pada objek penelitian. Berdasarkan tujuannya (objective perspective), 
penelitian ini menggunakan penelitian (descriptive research) untuk mendeskripsikan risiko 
pada proses identifikasi risiko rantai pasok yang ada di Teq Production. Berdasarkan metode 
penyelidikannya (mode of enquiry perspective), penelitian ini menggunakan penelitian 
kualitatif dan kuantitatif. Pendekatan kualitatif yang digunakan pada penelitian ini adalah 
untuk mencari risiko yang paling berpengaruh di antara risiko lainya menggunakan metode 
ISM. Seperti yang dinyatakan oleh  Warfield (1974), ISM merupakan metode pendekatan 
kualitatif untuk menguraikan sistem yang kompleks menjadi beberapa elemen atau sub-
sistem dan membangun model struktural bertingkat yang dapat dipahami. Pendekatan 
kuantitatif yang digunakan pada penelitian ini adalah untuk menghitung pembobotan 
reactive dan proactive strategy menggunakan metode Fuzzy AHP.  
 
3.3 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian dilaksanakan di Teq Production yang belokasi di Malang, Jawa Timur. 
Pelaksanaan penelitian ini dimulai bulan Oktober 2020 sampai dengan Mei 2021.  
 
3.4 Tahapan Penelitian 
Pada tahapan penelitian ini terdapat 4 tahap yang dilakukan dalam melaksanakan 
penelitian ini, yaitu tahap pendahuluan, tahap pengumpulan data, tahap pengolahan data, 
serta tahap kesimpulan dan saran. 
 
3.4.1 Tahapan Pendahuluan 
Berikut ini merupakan langkah-langkah yang dilakukan pada tahap pendahuluan. 
1. Studi Lapangan 
Studi lapangan dilakukan dengan cara kegiatan observasi atau pengamatan langsung 
pada obyek penelitian, yaitu Teq Production yang berlokasi di Jl. Satria Barat Balai 
Arjosari, Balearjosari, Kec. Blimbing, Kota Malang, Jawa Timur. Tujuan dilakukannya 
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studi lapangan adalah untuk mengidentifikasi permasalahan yang ada pada obyek 
penelitian dan pengumpulan data yang dibutuhkan dalam penelitian. 
2. Studi Literatur 
Studi literatur pada penelitian dilakukan dengan tujuan untuk mencari dasar-dasar 
penelitian dan menentukan metode atau cara yang sesuai dan dapat digunakan dalam 
penelitian tersebut. Pada studi literatur ini menggunakan beberapa referensi yaitu seperti 
buku, jurnal atau penelitian-penelitian terdahulu yang berkaitan dengan penelitian yang 
dilakukan yaitu mengenai supply chain risk management. Berdasarkan penelitian 
terdahulu didapatkan jenis jenis risko pada rantai pasok dan strategi untuk menangani 
risiko. 
3. Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah merupakan tahap dimana dilakukannya identifikasi terhadap 
penetapan fokus permasalahan yang ada pada objek penelitian beserta dengan solusi 
penyelesaian yang akan dilakukan. Identifikasi masalah pada penelitian dilakukan 
dengan mempertimbangkan fakta-fakta yang terjadi pada proses produksi Teq 
Production. Selanjutnya mencari penyebab dan sumber dari permasalahan yang terjadi 
pada proses produksi Teq Production, lalu mengubahnya menjadi kalimat pernyataan 
identifikasi masalah untuk menjelaskan permasalahan yang sudah diidentifikasi. 
4. Perumusan Masalah 
Perumusan masalah merupakan tahap yang dilakukan untuk secara terperinci menyusun 
permasalahan yang ada pada objek penelitian berdasarkan pada permasalahan yang 
telah diidentifikasi pada tahap sebelumnya, di mana dalam hal ini permasalahan tersebut 
disusun dalam bentuk poin-poin. Penentuan perumusan masalah pada penelitian ini 
dengan mempertimbangkan permasalah yang terjadi dan dapat diuji pada Teq 
Production lalu menjabarkan dalam bentuk banyak pertanyaan 5W+1H (when, why, 
where, who, what, how) yang dikerucutkan menjadi pertanyaan yang kritis dan memiliki 
nilai dalam penelitian pada proses produksi Teq Production. 
5. Penentuan Tujuan Penelitian 
Pada tahap ini dilakukan penentuan tujuan dari penelitian yang dilakukan sesuai dengan 
rumusan masalah yang telah disusun pada tahap sebelumnya, dimana hal ini bertujuan 
untuk memfokuskan arah penelitian yang akan dilakukan, sehingga dapat 
menyelesaikan permasalahan yang ada. Tujuan penelitian pada proses produksi Teq 
Production ditentukan berdasarkan rumusan masalah yang sudah diidentifikasi dan 
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mengubahnya menjadi bentuk kalimat pernyataan yang konkret, dapat diamati, dan 
dapat diukur. 
 
3.4.2 Tahap Pengumpulan Data 
Tahap pengumpulan data merupakan sebuah cara yang dilakukan dalam upaya 
memperoleh data selama penelitian berlangsung. Pada bagian ini akan dijelaskan mengenai 
jenis data yang dibutuhkan dalam penelitian ini. 
 
3.4.2.1 Data, Jenis Data dan Sumber Data 
Data yang digunakan di penelitian ini dapat diklasifikasikan ke dalam data primer dan 
data sekunder, seperti dijelaskan di bawah ini. 
1. Data Primer  
Data primer didapatkan dari hasi observasi langsung di lapangan, diskusi, dan 
wawancara dengan pihak Teq Production. Berikut merupakan rincian data primer yang 
dibutuhkan dalam penelitian ini: 
a. Tahap pertama yaitu memvalidasi risiko yang terjadi di Teq Production melalui 
wawancara langsung. 
b. Tahap kedua dilakukan analisis risko yang paling berpengaruh dan risiko yang perlu 
diperhatikan untuk ditangani dengan menggunakan metode Interpretive Structural 
Modeling (ISM). 
c. Tahap ketiga yaitu membuat proactive strategy maupun jangka pendek untuk 
mengatasi risiko yang terjadi. Strategi yang diberikan mengacu pada pendapat ahli 
sesuai dengan literatur yang digunakan. 
d. Tahap keempat yaitu membuat pembobotan strategi yang telah dibuat agar Teq 
Production lebih mudah untuk mengimplementasikanya. Pembobotan strategi 
menggunakan metode FAHP dengan memberikan kuisioner. 
2. Data Sekunder 
Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari sumber yang telah ada sebelumnya. 
Data sekunder yang dibutuhkan dalam penelitian ini adalah profil Teq Production, 







3.4.2.2 Teknik Pengumpulan Data 
Pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan survei primer yang secara langsung 
yang terlibat di lapangan. Teknik pengumpulan data dengan survei primer meliputi 
wawancara, diskusi, dan observasi lapangan. 
1. Wawancara 
Wawancara adalah kegiatan tanya jawab dengan seseorang (pejabat atau sebagainya) 
yang diperlukan untuk diminta keterangan atau pendapat mengenai suatu hal (KBBI, 
2021). Penelitian ini dilakukan wawancara dengan pemilik Teq Production untuk 
memperoleh informasi mengenai supplier dan masalah yang pernah  terjadi untuk 
memvalidasi risiko yang terjadi di Teq Production pada bagian supply chain.  
2. Observasi lapangan  
Observasi lapangan merupakan metode pengumpulan data dengan melakukan 
pengamatan langsung di lapangan. Observasi lapangan dilakukan untuk mengamati 
sistem procurement, proses produksi, dan proses distribusi yang ada di Teq Production. 
3. Kuesioner  
Kuesioner merupakan salah satu teknik pengumpulan data yang dapat dilakukan untuk 
mengumpulkan data dengan cara memberikan serangkaian pertanyaan kepada 
responden secara tertulis, dimana responden pada penelitian ini adalah pemilik dan 
kepala pekerja dari dari Teq Production. 
 
3.4.2.3 Rangkuman Data, Sumber Data, dan Metode Pengambilan Data 
Pada bagian ini berisi penjelasan mengenai rangkuman data yang dibutuhkan, jenis data, 
sumber data, dan metode pengambilan data yang dapat dilihat pada Tabel 3.1 berikut ini. 
Tabel 3.1  
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3.4.3 Tahap Pengolahan Data 
Tahap pengolahan data diperlukan untuk mendapatkan dasar teori dalam melakukan 
proses pengolahan data yang telah didapatkan. Berikut merupakan metode pengolahan data 
yang dilakukan pada penelitian ini. 
1. Mengidentifikasi risiko yang terjadi pada supply chain secara umum yang didapatkan 
dari literatur yang digunakan. 
2. Identifikasi risiko dari literatur selanjutnya divalidasi ke Teq Production untuk 
mengetahui risiko apa saja yang terjadi melalui wawancara. 
3. Melakukan analisis risiko pada supply chain yang paling berpengaruh di Teq Production 
dengan menggunakan metode Interpretive Structural Modelling (ISM). Berikut ini 
adalah tahapan untuk membuat ISM: 
a. Mengidentifikasi faktor-faktor risiko di supply chain yang terjadi di Teq 
Production. 
b. Menganalisis hubungan timbal balik antar faktor yang telah diidentifikasi dengan 
menggunakan matriks Structural Self-Interaction Matrix (SSIM). Matriks tersebut 
berisikan variabel V, A, X, O yang telah dijelaskan pada subbab 2.7. 
c. Mengubah matriks SSIM menjadi Reachability Matrix yang berisikan bilangan 
biner (1 dan 0) antar faktor. Simbol V dan X pada matriks SSIM diubah menjadi 1 
dan simbol A dan O pada matriks SSIM diubah menjadi 0. 
d. Membuat Final Reachability Matrix atau Transitivity Matrix yang digunakan untuk 
pemeriksaan hubungan transitivitas antar faktor. Matriks ini menunjukkan driver 
power dan dependence power dari masing-masing variabel atau risiko. Driver 
power merupakan julah akumulasi dari semua variabel yang dapat dipengaruhi. 




e. Melakukan partisi atau pemisahan terhadap faktor-faktor tersebut menjadi beberapa 
tingkat menggunakan reachability set dan antecedent set dari Reachability Matrix 
seperti yang telah dijelaskan pada subab 2.7. 
f. Membuat Conical Matrix yang mengatur variabel-variabel pada tingkat yang 
berbeda sesuai dengan driver power dan dependence power sepanjang baris dan 
kolom dari matriks. 
g. Membuat diagram hubungan yang disebut juga dengan digraph yang digambar 
berdasarkan matriks SSIM. 
h. Membuat gambar ISM berdasaran digraf yang telah dibuat sebelumnya. 
i. Melakukan analisis dengan menggunakan MICMAC untuk menentukan tingkat 
dampak risiko dan mengelompokan risiko berdasarkan driver power (daya 
penggerak) dan dependence power (daya ketergantungan). 
4. Membuat reactive dan proactive strategy sesuai dengan tabel pada subbab 2.9 dengan 
acuan dari literatur yang digunakan. 
5. Pembuatan bobot pada strategi yang telah diusulkan dengan menggunakan metode 
Fuzzy Analytical Structure Process (FAHP), berikut adalah langkah-langkah yang 
dilakukan: 
a. Pembuatan dan penyebaran kuisioner 
b. Melakukan perhitungan nilai konsistensi sesuai pada subbab 2.10.1 
c. Membuat matriks perbandingan fuzzy dimana terdapat nilai 1 (lower), m (medium) 
dan u (upper) dengan cara yang sama dihitung pada masing-masing variabel. 
d. Menghitung nilai penjumlahan pada tiap-tiap bilanngan triangular fuzzy dalam 
setiap baris. 
e. Menghitung nilai penjumlahan untuk keseluruhan bilangan triangular fuzzy delam 
matriks perbandingan berpasangan dalam setiap kolom. 
f. Mendefinisikan nilai fuzzy synthetic extent untuk i-objek dengan persamaan (2-1) 
sampai (2-4). 
g. Melakukan perbandingan tingkat kemungkinan antar fuzzy synthetic extent dengan 
nilai minimumnya. 
h. Pembobotan FAHP dengan melakukan perhitungan bobot dan normalisasi vektor 
bobot sehingga diketahui nilai bobot pada masing-masing kriteria utama. 
6. Kerangka pengolahan data 
Berikut adalah Gambar 3.1 yang menggambarkan tentang kerangka pengolahan data 
yang digunakan dalam penelitian ini. 
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Menghitung penjumlahan tiap 
kolom
Output: penjmlahan tiap 
kolom
Menghitung nilai penjumlahan 
tiap baris 




Output: daftar reactive dan 
proactive strategy
Mengidentifikasi risiko yang 
terjadi pada supply chain di 
Teq Production
Output: faktor risiko supply 
chain untuk ISM
Mengumpulkan daftar faktor 
risiko supply chain secara 
umum dari literature review 
Output: daftar faktor risiko 
supply chain
Melakukan wawancara 
dengan pihak Teq Production 
terkait risiko supply chain 
yang terjadi  
Output: risiko supply chain 
yang terjadi di Teq Production
Menganalisis risiko pada 
supply chain yang paling 
mempengaruhi di Teq 
Production
Output: risiko supply chain 
yang paling mempengaruhi 
Menentukan variabel risiko 
supply chain yang terjadi di 
Teq Production 
Output: variabel risiko supply 
chain
Analisis hubungan timbal 
balik dengan matriks SSIM 
dengan variabel  V, A, X, O
Output: matriks SSIM
Mengubah SSIM dengan 
bilangan biner (1 dan 0)
Output: Reachability Matrix
Membuat Transitivity Matrix 
menghasilkan Driver dan 
Dependence Power
Output: Transitivity Matrix
Pemisahan faktor dalam 
beberapa tingkat/level
Output: level dari risiko 
supply chain
Membuat Conical Matrix 
untuk mengatur variabel-
variabel sesuai dengan 
tingkatnya
Output: Conical Matrix
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Output: Driving power and 
dependency diagram
Rekomendasi strategi yang 















Mendefinisikan nilai fuzzy 
synthetic extent
Output: perhitungan fuzzy 
synthetic extent
Membandingkan tingkat 
kemungkinan antar fuzzy 
synthetic extent





Output: nilai pembobotan 
pada tiap kriteria
 






3.4.4 Tahap Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan dan saran merupakan langkah terakhir dari sebuah proses penelitian. 
Kesimpulan didapatkan dari proses awal hingga akhir penelitian ini dengan metode yang 
telah ditentukan. Kesimpulan bertujuan untuk menjabarkan jawaban dari tujuan penelitian, 
sedangkan saran bertujuan untuk memberikan masukan kepada objek penelitian.  
 
3.5 Diagram Aliran Penelitian 













HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
 Pada bab ini berisi data yang telah dikumpulkan dan dilakukan pengolahan data 
dengan menggunakan metode penelitian serta penyelesaiannya. Hasil yang telah didapatkan 
akan dijadikan sebagai rekomendasi untuk objek penelitian. 
 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
Teq Production didirikan pada tahun 1997 oleh Pak Tik dan Bu Atik merupakan UKM 
yang bergerak di bidang furnitur dengan berbahan dasar rotan. Terletak di Jalan Satria Barat 
Balai Arjosari, Balearjosari, Kec. Blimbing, Kota Malang, Jawa Timur. Pada awal 
didirikannya Teq Production semua produk yang dijual diproduksi sendiri oleh Pak Tik 
dengan semakin berkembangnya usaha Teq Production saat ini memiliki 8 pekerja. Fasilitas 
yang dimiliki oleh Teq Production saat ini yaitu facebook dan website. 
Produk yang dipasarkannya adalah sketsel, meja kursi makan, meja kursi tamu, tempat 
tidur, dan laci. Bahan dasar yang dibutuhkan untuk memproduksinya yaitu pelepah pisang, 
eceng gondok, rotan asli, rotan sintetis, kayu, obat rayap, cat, vernis, tiner, dan paku/sekrup. 
Sehingga Teq Production memiliki supplier pada masing-masing bahan. Berikut adalah 
Tabel 4.1 untuk informasi dari supplier Teq Production. 
Tabel 4.1  
Tabel Informasi Supplier 
No. Bahan baku Informasi 
1. Pelepah pisang UKM - Bojonegoro 
2. Eceng Gondok UKM - Malang 
3. Rotan Asli UKM - Surabya 
4. Sintetis CV Ardana - Surabaya 
5. Kayu UKM - Malang 
6. Paku/Sekrup UKM - Surabaya 
7. Obat rayap, cat, vernis, tiner UKM - Malang 
Struktur rantai pasok yang ada di Teq Production dimulai dari supplier hingga end 
customer yang terdapat aliran finansial, material dan informasi. Aliran finansial didapatkan 
dari penjual rotan atau end customer yang selanjutnya digunakan oleh Teq Production untuk 
membeli bahan baku dari supplier sehingga aliran ini mengalir dari hilir ke hulu. Aliran 
material dimulai dari supplier yang mengirimkan bahan baku ke Teq Production untuk 
diolah dan selanjutnya dikirim ke penjual rotan atau end customer sehingga aliran ini 
mengalir dari hulu ke hilir. Aliran informasi dapat mengalir dari hulu ke hilir atau 
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sebaliknya, sehingga supplier, Teq Production, dan end customer dapat memberikan 
















Gambar 4.1 Aliran rantai pasok 
Pembuatan rotan terdiri dari beberapa tahap yaitu pengukuran, pemotongan, pemberian 
obat, pembentukan rangka, penghalusan, penganyaman, dan pengecatan. Berikut adalah 
penjelasannya. 
1. Pengukuran  
Proses pertama dalam pembuatan furnitur rotan adalah pengukuran bahan baku seperti 
rotan dan kayu. Pengukuran dilakukan sesuai dengan rancangan model yang akan 
diproduksi. 
2. Pemotongan 
Setelah dilakukan pengukuran, proses selanjutnya adalah pemotongan rotan dan kayu. 
3. Pemberian obat 
Proses ketiga adalah pemberian obat untuk material berbahan dasar kayu dan juga rotan 
alami. Hal ini dilakukan dengan tujuan bahan baku tersebut terhindar dari rayap dan 
bertahan lama. 
4. Pembentukan rangka 
Proses keempat adalah pembentukan rangka dasar dari model yang diinginkan 






Proses kelima adalah penhalusan kayu atau rotan yang memiliki permukaan kasar atau 
tidak rata. Hal ini dilakukan agar kayu atau rotan pada bagian luar terlihat lebih rapi. 
6. Penganyaman 
Proses keenam adalah penganyaman rangka yang telah dibuat pada proses sebelumnya 
menggunakan rotan sintetis maupun rotan alami. 
7. Pengecatan  
Proses terakhir adalah proses pemberian warna dengan cat pada furnitur yang telah jadi 
sesuai dengan keinginan konsumen. 
 
4.2 Identifikasi Risiko Rantai Pasok di Teq Production 
Pada subbab ini berisikan identifikasi risiko rantai pasok berdasarkan operasional dan 
disruption risk dengan berbagai faktor risiko yang terjadi di Teq Production. Identifikasi ini 
mengacu pada penelitian yang dilakukan oleh Chowdhury tahun 2019 dan observasi serta 
wawancara dari Bu Atik selaku pemilik Teq Production dengan hasil pada Tabel 4.2. 
Tabel 4.2  
Risiko di Teq Production 
No. Faktor Risiko Risiko di Teq Production 
1. Disruption   Adanya pandemi Covid-19 
2. Demand   Permintaan turun saat pandemi 
 Perminaan meningkat saat hari raya 
3. Supplier Perfomance  Supplier rotan yang susah untuk memenuhi 
kebutuhan rotan asli  
 Supplier mengirimkan bahan baku yang tidak sesuai 
dengan jumlah pesanan 
4. Capacity   Kesusahan produksi dalam jangka besar 
5. Transportation   Keterlambatan oleh pihak ekspedisi 
 Proses pengiriman membuat bahan baku defect 
6. Quality   Bahan baku yang dikirim oleh supplier terdapat 
defect 
7. Delay / lead time  Ekspedisi yang tidak sesuai jadwal mengakibatkan 
delay 
 Terdapat mesin rusak di tengah produksi 
8. Inventory  Adanya waktu tunggu untuk mengirim barang jadi 
 Penumpukan produk akibat work in process (WIP) 
 Konsumen membatalkan pembelian produk yang 
telah jadi 
9. Information  Komunikasi yang kurang baik antara Teq 
Production, supplier, dan konsumen 
10. Supply chain network 
design 
 Supplier yang melebihi jumlah pesanan 




No. Faktor Risiko Risiko di Teq Production 
11. Price fluctuation  Kenaikan harga akibat banyaknya permintaan 
pelanggan 
 Penurunan harga akibat permintaan pelanggan yang 
sedikit 
12. Machine breakdown and 
facility failure 
 Kerusakan pada mesin kompresor dan dinamo 
13. Sovereign risk  Adanya peraturan baru yang dikeluarkan 
pemerintah terkait Pembatasan Sosial Berskala 
Besar (PSBB) 
Berikut ini merupakan penjelasan dari Tabel 4.2 di atas. 
1. Disruption 
Penelitian Ivanov et al. (2017) dan Snyder et al. (2016) menyebutkan bahwa disruption 
risk disebabkan oleh bencana alam dan akibat ulah manusia. Penelitian ini dilakukan 
pada tahun 2020 di mana bencana alam yang memberikan pengaruh paling besar 
tehadap perekonomian dunia khususnya Indonesia adalah Covid-19. Menurut penelitian 
(Karmaker et al., 2021) Covid-19 menyebabkan efek buruk yang dapat menghancurkan 
rantai pasok di seluruh dunia. Selain itu juga Covid-19 ini menyebabkan krisis 
keruntuhan pada sektor ekonomi. Maka dari itu Teq Production juga mengalami akibat 
dari Covid-19 yang dapat dilihat dari sektor ekonomi, yaitu penjualan menurun dan sepi 
yang membuat pendapatan juga menurun.   
2. Demand 
Permintaan pesanan yang meningkat pada saat musim tertentu (hari raya) dan menurun 
saat pandemi merupakan risiko yang pernah dialami Teq Production. Sesuai dengan 
deskripsi demand yang dijelaskan oleh Ali et al. (2018) dan Yan et al. (2018) bahwa 
risiko ini terkait dengan fluktuasi yang sering terjadi dalam perkiraan permintaan dari 
permintaan aktual. Maka dari itu dampak yang dialami Teq Production karena risiko ini 
adalah beban yang dimiliki oleh pekerja menjadi tinggi (overload). 
3. Supplier perfomance 
Risiko ini terkait dengan kegagalan pemasok dalam memenuhi permintaan baik dari 
segi kualitas, kuantitas dan waktu. Produsen bergantung pada pemasok untuk memenuhi 
permintaan. Dengan demikian, kinerja pemasok yang buruk dapat sangat menghambat 
kinerja rantai pasokan pabrikan. (Chen et al., 2013; Venkatesh et al., 2015). Sedangkan 
risiko yang terjadi di Teq Production adalah supplier rotan susah untuk memenuhi 
kebutuhan permintan dikarenakan adanya rotan yang semakin langka dan supplier 
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mengirimkan bahan baku yang tidak sesuai dengan jumlah permintaan dari Teq 
Production.  
4. Capacity 
Kapasitas produksi yang rendah sering membuat Teq Production kewalahan saat sedang 
mendapat permintaan yang tinggi, sehingga Teq Production melakukan pengesub 
eksternal yang dapat mengeluarkan biaya lebih. Hal tersebut sesuai dengan penjelesan 
dari  Fahimnia dan Jabbarzadeh (2016) dan Mohammaditabar et al. (2016) yaitu 
kelebihan kapasitas sering dianggap cocok secara strategis, tetapi dapat menjadi risiko 
dalam hal kinerja keuangan. Kapasitas rendah juga merupakan risiko ketika permintaan 
meningkat dan menyebabkan biaya peluang (Fahimnia dan Jabbarzadeh, 2016; 
Mohammaditabar et al., 2016). 
5. Transportation 
Risiko transportasi yang dialami oleh Teq Production adalah terlambat karena 
pengiriman jasa pada pihak ketiga (ekspedisi/jasa pengiriman). Selain itu juga beberapa 
bahan baku saat perjalanan sering mengalami defect. Dalam penelitian Ko et al. (2017) 
dan Qi & Lee (2015) menyebutkan bahwa risiko transportasi termasuk dalam kegagalan 
dalam sistem transportasi yang dapat mempengaruhi lead time, product life cycle, 
permintaan pelanggan, persediaan dan kekurangan. 
6. Quality 
Risiko kualitas ada karena visibilitas yang rendah di seluruh rantai pasokan. Faktor-
faktor seperti bahan berkualitas rendah dari pemasok, kegagalan dalam pemeriksaan 
dari produsen, kontaminasi atau kerusakan produk selama operasi logistik adalah 
penyebab utama risiko kualitas (Brindley, 2017; Tse dan Tan, 2012). Sedangkan untuk 
risiko kualitas yang terdapat di Teq Production adalah bahan baku yang dikirim supplier 
terdapat defect. Defect tersebut biasanya diakibatkan perjalanan dalam mengirimkan 
bahan baku. Hal tersebut dapat membuat Teq Production mengalami kerugian. 
7. Delay/lead time 
Kegagalan dalam merespon fluktuasi permintaan dari sisi pelanggan menyebabkan 
keterlambatan pengiriman yang pada gilirannya menciptakan bullwhip effect dan 
mempengaruhi biaya persediaan (Bandaly et al., 2016; Fattahi et al., 2017). Risiko delay 
yang dialami oleh Teq Production yaitu pihak ketiga (ekspedisi/jasa pengiriman) yang 
tidak sesuai jadwal untuk mengambil produk jadi yang siap dikirimkan. Selain itu 
kerusakan dinamo membuat sistem produksi menjadi delay dan pengiriman produk ke 




Teq Production juga mengalami penumpukan produk jadi karena waktu tunggu untuk 
dikirim, penumpukan produk akibat produk masih dalam work in process (WIP) namun 
telah ada beberapa yang selesai, dan konsumen yang membatalkan pembelian produk 
jadi. Pada penelitian Ghadge et al. (2012) dan Lai et al. (2009) menyebutkan 
penumpukan atau persediaan yang mengakibatkan biaya penyimpanan berlebih atau 
biaya peluang yang hilang dari pemasok atau pengecer. 
9. Information 
Risiko informasi terkait dengan berbagi informasi hulu dan hilir (Baruah et al., 2016; 
Prajogo dan Olhager, 2012). Komunikasi yang kurang baik antara Teq Production dan 
konsumen dapat menimbulkan kesalahpahaman penerimaan informasi. Sebagai contoh 
risiko informasi yang dialami Teq Production adalah konsumen yang awalnya memesan 
10 produk secara tiba-tiba mengubah pesanannya menjadi 8 produk, namun Teq 
Production telah memproduksi sesuai jumlah awal pemesanan. Selain itu komunikasi 
antara Teq Production dan supplier juga pernah dialami seperti halnya Teq Production 
memesan bahan baku sebanyak 20 batang, namun supplier mengirimkan 25 batang. 
10. Supply chain network design 
Risiko ini terkait dengan masalah perencanaan dalam jaringan rantai pasokan. Beberapa 
parameter yang tidak pasti seperti biaya, permintaan, penawaran dan gangguan buatan 
manusia atau gangguan alam (Govindan et al., 2017; Qazi et al., 2018). Risiko yang 
dialami Teq Production adalah supplier yang terkadang melebihi pesanan dari jumlah 
pesanan yang dipesan, sehingga harus membayar supplier sesuai dengan jumlah 
pengirimannya. Selain itu juga konsumen yang membatalkan pesanannya secara tiba-
tiba juga termasuk ke dalam risiko ini. 
11. Price fluctuation 
Price fluctuation terjadi karena fluktuasi permintaan dan penawaran jangka pendek dan 
jangka panjang, biaya input dan energi, dan perubahan teknologi, atau sebagai akibat 
dari gangguan pada rantai pasokan (Costantino et al., 2016; Ghadge et al., 2017). Hal 
ini juga dialami Teq Production pada saat musim lebaran hari raya dimana banyak 
permintaan dari konsumen dibandingkan dengan hari biasa sehingga hal tersebut juga 
dapat membuat terjadinya price fluctuation. Permintaan konsumen yang rendah pada 
saat Covid-19 membat harga penjualan menjadi turun sehingga hal tersebut berpengaruh 




12. Machine breakdown and facility failure 
Kerusakan mesin di lini produksi atau kegagalan fasilitas dapat menyebabkan 
peningkatan waktu tunggu, penurunan kinerja pemasok, atau penurunan kualitas 
(Bakshi dan Kleindorfer, 2009; Thun dan Hoenig, 2011). Kerusakan pada mesin 
kompresor dan dinamo terbakar pernah dialami oleh Teq Production, sehingga dapat 
mengganggu jalannya produksi. Hal tersebut dapat dikelompokkan ke dalam risiko 
machine breakdown and facility failure. 
13. Sovereign risk 
Penelitian yang telah diteliti oleh Tumala dan Schoenherr tahun 2011 menyebutkan 
beberapa faktor pendorong dari sovereign risk adalah regulasi pemerintah. Dimana Teq 
Production juga mengalami risiko ini dengan adanya Pembatasan Sosial Berskala Besar 
(PSBB) yang memberikan aturan baru terkait keluar masuknya suatu wilayah 
dikarenakan adanya pandemi Covid-19. Hal tersebut membuat Teq Production harus 
menunggu kedatangan bahan baku yang dikirimkan oleh supplier. 
Dari faktor risiko yang didaptkan dari penelitian Chowdhury (2019) telah dijelaskan 
seperti yang ada di atas, terdapat 4 risiko yang tidak termasuk di Teq Production yaitu 
market, exchange rate, reputation, dan environment and safety. Menurut pengamatan dan 
obsevasi langsung faktor market tidak terdapat risiko yang signifikan sehingga tidak 
dimasukkan ke dalam identifikasi. Faktor exchange rate juga tidak termasuk karena Teq 
Production tidak melakukan kegiatan ekspor impor di tahun 2020 ini. Faktor reputation juga 
tidak termasuk ke dalam identifikasi ini karena tidak ditemukan risiko yang terlalu 
signifikan. Faktor environment and safety juga tidak termasuk ke dalam identifikasi karena 
tidak ditemukan risiko yang terlalu signifikan. Di dalam penelitian Tumala dan Schoenherr 
(2011) juga tidak disebutkan adanya faktor risiko market, exchange rate, reputation, dan 
environment and safety. Namun, peneliti menambahkan risiko sovereign risk yang telah 
disebutkan di atas. 
 
Sustaibnable Supply Chain Management pada Teq Production 
Pada penelitian ini melihat sustainable supply chain management yang ada di Teq 
Production. Berikut adalah penjelasannya. 
1. Aspek ekonomi yang ada di Teq Production adalah kondisi perekenomian yang 
mengalami pasang surut dikarenakan Covid-19, awal terjadinya Covid-19 Teq 
Production hanya mendapat sedikit pesanan dari pelanggan sehingga membuat kondisi 
ekonominya menurun. Namun, pada pertengahan tahun 2020, pemesanan Teq 
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Production mulai meningkat kembali sehingga perekonomiannya dapat diperbaiki 
secara perlahan. 
2. Aspek sosial yang ada di Teq Production adalah Teq Production telah memperlakukan 
pekerjanya secara adil, terkait upah ataupun tunjangan lainnya. Memberikan kemanan 
pekerjanya dengan memberikan APD pada pekerja di bagian mesin potong.  
3. Aspek lingkungan yang ada di Teq Production adalah bahan baku habis pakai dan proses 
produksi yang ramah lingkungan. Contoh dari bahan baku habis pakai adalah kayu dan 
rotan yang dapat diolah kembali oleh pengrajin lainnya. Proses produksi yang dilakukan 
oleh mesin potong tidak menyebabkan pencemaran lingkungan  karena hanya 
menghasilkan limbah serbuk kayu yang bisa diolah kembali. 
Namun, fokus dari penelitiam ini adalah sustainable supply chain management pada 
aspek ekonominya saja, mengingat efek dari adanya Covid-19 berdampak besar pada 
ekonomi.  
 
4.3 Pembuatan ISM untuk Risiko Rantai Pasok 
Setelah dilakuakn identifikasi faktor risiko rantai pasok, selanjutnya dilakukan analisis 
terhadap faktor–faktor tersebut menggunakan pendekatan ISM untuk mengetahui 
keterkaitan dan peringkat faktor menurut dominasi satu sama lain (Chowdhury et. al., 2019). 
Terdapat 13 faktor yang telah teridentifikasi, seperti pada Tabel 4.3 dengan penjelasan 
sebagaimana yang telah dijelaskan pada Subbab 4.2 dengan notasi yang diberikan untuk 
mempermudah pengerjaan selanjutnya. 
Tabel 4.3  
Tabel Notasi Faktor Risiko 
Faktor Risiko Notasi 
Disruption R1 
Demand R2 




Delay / lead time R7 
Inventory R8 
Information R9 
Supply chain network design R10 
Price fluctuation R11 
Machine breakdown and facility failure R12 
Sovereign risk  R13 
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Kemudian pembuatan model ISM dilakukan dengan menggunakan hasil kuesioner 
SSIM-VAXO yang telah diisi oleh pemilik Teq Production. Berikut merupakan tahapan dari 
pembuatan ISM pada penelitian ini. 
1. Pembuatan SSIM 
Pada tahap ini dilakukan pembuatan Structural Self-Interaction Matrix (SSIM). Matriks 
ini berfungsi untuk mengetahui hubungan yang ada di antara semua faktor yang 
disimbolkan dengan V, A, X, O. Hubungan yang ada pada tabel didapatkan dari hasil 
wawancara dengan orang yang paling ahli dan paham pada bidangnya, yaitu pemilik 
dari Teq Production. Kuesioner untuk matiks SSIM dapat dilihat pada Lampiran 1. 
Berikut adalah Tabel 4.4 dari hasil matriks SSIM yang diperoleh. 
Tabel 4.4  
Matriks SSIM 
i/j R13 R12 R11 R10 R9 R8 R7 R6 R5 R4 R3 R2 R1 
R1 X O O V V V V O V O V V X 
R2 O V V V O O X O V X A X   
R3 X O O X O X V O O O X     
R4 V O O O A X O O O X       
R5 A O O O X V X V X         
R6 O O O O O O O X           
R7 A A O O X X X             
R8 O O O O O X               
R9 X O O O X                 
R10 O O O X                   
R11 X O X                     
R12 O X                       
R13 X                         
 
Berdasarkan pada Tabel 4.4 dapat diketahui bahwa matriks ini terdiri dari baris dan 
kolom sebagaimana pada baris R1 dan kolom R13 dengan simbol X yang berarti R1 dan 
R13 saling memengaruhi atau saling berhubungan. Pada baris R2 dan kolom R12 
dengan simbol V yang berarti R2 memengaruhi R12, tetapi tidak sebaliknya. Pada baris 
R7 dan kolom R13 dengan simbol A yang berarti R7 tidak memengaruhi R13, tetapi 
R13 memengaruhi R7. Pada baris R1 kolom R11 dengan simbol O yang berarti R1 dan 
R11 tidak saling memengaruhi.  
2. Pembuatan Reachability Matrix  
Pada reachability matrix ini dilakukan konversi terhadap SSIM menjadi bilangan biner 
sesuai dengan atruan yang digunakan agar dapat dilanjutkan ke tahap selanjutnya. 
Aturan yang digunakan dalam reachability matrix adalah Vij = 1, Aij = 0, Xij = 1, Oij = 
0 dan Vji = 0, Aji = 1, Xji = 1, Oji = 0. Sehingga dapat diperoleh hasil pada Tabel 4.5 
sebagai berikut.   
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Tabel 4.5  
Reachability Matrix 
i/j R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 R8 R9 R10 R11 R12 R13 
R1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 
R2 0 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 
R3 0 1 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 
R4 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 
R5 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 
R6 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 
R7 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 
R8 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 
R9 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 0 0 1 
R10 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 
R11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 
R12 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 
R13 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 
 
Berdasarkan tahap sebelumnya yaitu SSIM pada baris R4 dan kolom R13 atau elemen 
(4,13) memiliki simbol V yang berarti R4 memengaruhi R13, kemudian diubah ke 
bilangan biner dimana elemen (4,13) bernilai 1 dan elemen (13,4) bernilai 0. Pada baris 
R5 dan kolom kolom R11 atau elemen (5,11) memiliki simbol O yang berarti tidak 
memengaruhi satu sama lain, kemudian diubah ke bilangan biner dimana elemen (5,11) 
bernilai 0 dan elemen (11,5) bernilai 0. Pada baris R5 dan kolom R13 atau elemen (5,13) 
memiliki simbol A, kemudian diubah ke bilangan biner dimana elemen (5,13) bernilai 
0 dan elemen (13,5) bernilai 1. Pada baris R3 dan kolom R13 atau elemen (3,13) 
memiliki simbol X, kemudian diubah ke bilangan biner dimana elemen (3,13) bernilai 
1 dan elemen (13,3) bernilai 1. 
3. Transitivity Matrix 
Pada tahap ini dilakukan pengujian konsistensi hubungan transitivitas antar faktor 
dengan menggunakan model transitivitas sesuai dengan aturannya. Tanda (*) 
menunjukkan sel yang telah mengalami perubahan setelah dilakukan uji konsistensi 
berdasarkan aturan transitivitas. Uji konsistensi dilakukan pada baris dan kolom yang 
memiliki nilai 0. Berikut adalah Tabel 4.6 hasil dari transitivity matrix. 
Tabel 4.6  
Transitivity Matrix 
i/j R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 ... R13 Driving Power 
R1 1 1 1 1* 1 1* 1 ... 1 13 
R2 0 1 1* 1 1 1* 1 ... 1* 12 
R3 1* 1 1 1* 1* 0 1 ... 1 12 
R4 1* 1 1 1 1* 0 1* ... 1 12 
R5 0 1* 1* 1* 1 1 1 ... 1* 10 
R6 0 0 0 0 0 1 0 ... 0 1 
R7 0 1 1* 1* 1 1* 1 ... 1* 12 
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i/j R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 ... R13 Driving Power 
R8 0 1* 1 1 1* 1* 1 ... 1* 10 
R9 1* 1* 1* 1 1 1* 1 ... 1 12 
R10 0 1* 1 0 0 0 1* ... 0 5 
R11 1* 0 1* 0 1* 0 1* ... 1 7 
R12 0 1* 0 0 1* 0 1 ... 1* 6 
R13 1 1* 1 1* 1 1* 1 ... 1 12 
Dependence Power 6 11 11 9 11 8 12 ... 11 124 
Kelengkapan Tabel 4.6 dapat dilihat pada Lampiran 2, dari Tabel 4.6 diketahui bahwa 
terdapat beberapa elemen yang tidak konsisten, sebagai contoh baris R1 dan kolom R6 
atau elemen (1,6) yang sebelumnya bernilai 0 menjadi 1* karena pada sel (1,5) bernilai 
1 yang artinya elemen 1 memengaruhi tercapainya elemen 5, dan sel (5,6) bernilai 1  
yang artinya elemen 5 memengaruhi tercapainya elemen 6. Serta pada sel (1,9) bernilai 
1 yang artinya elemen 1 memengaruhi tercapainya elemen 9, dan sel (9,6) bernilai 1 
yang artinya elemen 9 memengaruhi tercapainya elemen 6. Berikut ini adalah contoh 
perhitungan konsistensi menggunakan aturan trasitivitas. 
Sel (1,6) = (1,2) . (2,6)  = 1 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,3) . (3,6)  = 1 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,4) . (4,6)  = 0 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,5) . (5,6)  = 1 . 1  = 1 
Sel (1,6) = (1,7) . (7,6)  = 1 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,8) . (8,6)  = 1 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,9) . (9,6)  = 1 . 1  = 1 
Sel (1,6) = (1,10) . (10,6) = 0 . 0 = 0 
Sel (1,6) = (1,11) . (11,6) = 1 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,12) . (12,6) = 0 . 0  = 0 
Sel (1,6) = (1,13) . (13,6) = 1 . 0  = 0 
Setelah itu, dilakukan perhitungan driving power dan dependence power untuk setiap 
masing-masing faktor. Driving power adalah jumlah faktor dipengaruhi atau “1” secara 
horizontal dan dependence power adalah jumlah faktor yang dipengaruhi atau “1” secara 
vertikal. 
4. Level by level partitioning 
Tahap ini dilakukan pembuatan reacability set, antecendent set, dan intersection set 
untuk mengetehui hubungan antar elemennya. Reachability set adalah kumpulan semua 
faktor lain yang dipengaruhi oleh faktor dalam pertimbangan dan faktor itu sendiri, 
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dimana faktor tersebut memiliki nilai “1” secara horizontal. Antecedent set adalah 
kumpulan semua faktor yang mempengaruhi faktor dalam pertimbangan dan faktor itu 
sendiri, dimana faktor tersebut memiliki nilai “1” secara vertikal. Intersection set adalah 
kumpulan faktor-faktor yang sama dari reachability set dan antecedent set atau 
irisannya. Faktor-faktor yang memiliki reachability set dan intersection set yang sama 
maka set elemen tersebut menjadi level 1 pada iterasi 1. Proses ini diulangi dan 
dilanjutkan untuk semua faktor. Berikut adalah Tabel 4.7 hasil dari perhitungan level by 
partitioning dari fakor risiko rantai pasok di Teq Production. 
Tabel 4.7  
Level by Partitioning 



















































1,2,3,4,7,8,9,11,13 1,2,3,4,7,9,11  
R10 2,3,7,8,10 1,2,3,7,8,10 2,3,7,8,10 I 
R11 1,3,5,7,9,11,12 1,2,3,4,7,9,11,13 1,3,7,9,11,12,13  


























































R9 1,2,3,4,5,7,9,11,13 1,2,3,4,7,8,9,11,13 1,2,3,4,7,9,11,13  
R11 1,3,5,7,9,11,12 1,2,3,4,7,9,11,13 1,3,7,9,11  






R1 1,2,3,4,5,9,11,13 1,3,4,9,11,13 1,3,4,9,11,13  
R2 2,3,4,5,9,11,12,13 1,2,3,4,5,9,12,13 2,3,4,5,9,12,13  
R3 1,2,3,4,5,9,11,13 1,2,3,4,5,9,11,13 1,2,3,4,5,9,11,13  





R9 1,2,3,4,5,9,11,13 1,2,3,4,9,11,13 1,2,3,4,9,11,13  
R11 1,3,5,9,11,12 1,2,3,4,9,11,13 1,3,9,11  
R12 2,5,12 1,2,3,4,12 2,12  
R13 1,2,3,4,5,9,11,13 1,2,3,4,13 1,2,3,4,13  
Iterasi 4 
R1 1,2,3,4,9,11,13 1,3,4,9,11,13 1,3,4,9,11,13  
R2 2,3,4,9,11,12,13 1,2,3,4,9,12,13 2,3,4,9,12,13  
R3 1,2,3,4,9,11,13 1,2,3,4,9,11,13 1,2,3,4,9,11,13 IV 
R4 1,2,3,4,9,11,12,13 1,2,3,4,9,12,13 1,2,3,4,9,12,13  
R9 1,2,3,4,9,11,13 1,2,3,4,9,11,13 1,2,3,4,9,11,13 IV 
R11 1,3,9,11,12 1,2,3,4,9,11,13 1,3,9,11  
R12 2,12 1,2,3,4,12 2,12 IV 
R13 1,2,3,4,9,11,13 1,2,3,4,13 1,2,3,4,13  
Iterasi 5 
R1 1,2,4,11 1,4,11 1,4,11  
R2 2,4,11 1,2,4 2,4  
R4 1,2,4,11 1,2,4 1,2,4  
R11 1,11 1,2,4,11 1,11 V 
R13 1,2,4,11,13 1,2,3,4,13 1,2,4,13  
Iterasi 6 
R1 1,2,4 1.4 1.4  
R2 2.4 1,2,4 2.4 VI 
R4 1,2,4 1,2,4 1,2,4 VI 
R13 1,2,4,13 1,2,3,4,13 1,2,4,13 VI 
Iterasi 7 
R1 1 1 1 VII 
Berdasarkan Tabel 4.7 di atas dapat dilihat bahwa pada iterasi 1 menjadi level 1 tedapat 
faktor R6 dan faktor R10. Iterasi 2 menjadi level 2 tedapat faktor R7 dan faktor R8. 
Iterasi 3 menjadi level 3 tedapat faktor R5. Iterasi 4 menjadi level 4 tedapat faktor R3, 
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faktor R9 dan faktor R12. Iterasi 5 menjadi level 5 tedapat faktor R11. Iterasi 6 menjadi 
level 6 tedapat faktor 2, faktor R4 dan faktor R13. Iterasi 7 menjadi level 7 tedapat faktor 
R1. 
5. Conical Matrix 
Conical matrix dibuat berdasarkan level yang telah dihitung dari proses sebelumnya. 
Sehingga dapat digunakan untuk mengatur variabel-variabel pada tingkat yang berbeda 
sesuai dengan driver power dan dependence power yang telah dilakukan uji transitivitas. 
Berikut adalah Tabel 4.8 hasil dari conical matrix. 
Tabel 4.8  
Tabel Conical Matrix 
i/j R6 R10 R7 R8 R5 R3 R9 ... R1 Level 
R6 1 0 0 0 0 0 0 ... 0 I 
R10 0 1 1* 1* 0 1 0 ... 0   
R7 1* 1* 1 1 1 1* 1 ... 0 II 
R8 1* 1* 1 1 1* 1 1* ... 0   
R5 1 1* 1 1 1 1* 1 ... 0 III 
R3 0 1 1 1 1* 1 1* ... 1* IV 
R9 1* 1* 1 1* 1 1* 1 ... 1*   
R12 0 0 1 1* 1* 0 0 ... 0   
R11 0 0 1* 0 1* 1* 1* ... 1* V 
R2 1* 1 1 1* 1 1* 1* ... 0 VI 
R4 0 1 1* 1 1* 1 1* ... 1*   
R13 1* 1* 1 1* 1 1 1 ... 1   
R1 1* 1 1 1 1 1 1 ... 1 VII 
Kelengkapan Tabel 4.8 dapat dilihat pada Lampiran 3. Berdasarkan Tabel 4.8 di atas 
dapat diketahui bahwa faktor R6 dan faktor R10 termasuk ke dalam level I, faktor R7 
dan R8 termasuk ke dalam level II, faktor R5 termasuk ke dalam level III, faktor R3, 
R9, dan R12 termasuk ke dalam level IV, faktor R11 termasuk ke dalam level V, faktor 
R2, R4, dan R13 termasuk ke dalam level VI, dan faktor R1 termasuk ke dalam level 
VII. 
6. Digraph 
Pada tahap ini faktor-faktor ditempatkan sesuai urutan level dari atas ke bawah. 
Sedangkan untuk hubungan setiap levelnya dihubungkan berdasarkan martiks SSIM 
yang telah dibuat sebelumnya. Berikut adalah gambar dari final digraph risiko rantai 




Gambar 4.2 Final digraph 
Berdasarkan Gambar 4.2 diketahui bahwa faktor risiko yang paling mempengaruhi 
fakor lainnya di Teq Production adalah faktor R1, sehingga faktor R1 ini memiliki sifat 
mempengarhui faktor yang lain (R2, R4, R9, R10, dan R13) namun tidak dipengaruhi 
oleh faktor lainnya. 
7. ISM 





Gambar 4.3 ISM 
Berdasarkan Gambar 4.3 dapat diketahui bahwa disruption (R1) adalah risiko yang 
paling memengaruhi dari semua risiko rantai pasok  yang ada di Teq Production. Hal 
ini sesuai dengan penelitian dari Chowdhury (2019) bahwa disruption adalah risiko 
yang sangat memengaruhi dalam menjalankan supply chain management. Disruption 
(R1) dapat memengaruhi demand (R2) dikarenakan adanya Covid-19 dapat 
memengaruhi permintaan pesanan konsumen menjadi turun sehingga laba yang didapat 
Teq Production juga menurun. Disruption (R1) memengaruhi sovereign risk (R4) 
karena adanya Covid-19 membuat adanya peraturan baru tentang Pembatasan Sosial 
Berskala Besar (PSBB). Disruption (R1) memengaruhi supplier performance (R3) 
karena dampak dari Covid-19 juga dalam pemenuhan permintaan dari Teq Production. 
 
4.4 Analisis MICMAC 
Hasil dari ISM berikutnya dilakukan proses analisis MICMAC yang digunakan untuk 
menentukan tingkat dampak serta mengelompokkan risiko rantau pasok berdasarkan driving 




Gambar 4.4 MICMAC 
Berdasarkan Gambar 4.4 dapat dilihat bahwa machine breakdown and facility failure 
(R12) menempati kuadran I (autonomous variable). Kuadran I memiliki driving power dan 
dependence power yang lemah, selain itu juga memiliki hubungan antar faktor yang kecil 
atau tidak ada hubungannya. Hal tersebut menunjukkan bahwa R1 kurang penting dalam 
risiko rantai pasok. Kuadran II (dependent variable) terdapat R6 dan R10 yang berarti 
memiliki driving power rendah namun dependence power yang tinggi. Sehinnga faktor 
tersebut sangat bergantung dengan daya penggerak yang tinggi (independent variable) 
maupun dengan linkage varibale. Kuadran III (linkage varible) terdapat R2, R3, R4, R5, R7, 
R8, dan R13 yang berarti memiliki driving power dan dependence power yang tinggi. 
Sehingga faktor tersebut memiliki peran untuk memperkuat faktor yang berpengaruh namun 
faktor tersebut juga diperkuat oleh faktor lainnya. Kuadran IV (independent variable) 
terdapat disruption (R1) yang berarti memiliki driving power yang tinggi dan dependence 
power yang rendah. Sehingga faktor tersebut memiliki pengaruh yang kuat dibandingkan 






4.5 Pembuatan Reactive dan Proaktive Strategy 
Telah diketahui bahwa disruption adalah risiko rantai pasok yang paling mempengaruhi 
dari semua faktor. Maka dari itu langkah selanjutnya adalah membuat strategi, di mana 
terdapat dua jenis strategi yaitu proactive strategy dan reactive strategy. Pada proactive 
strategy terdapat beberapa strategi yang dapat digunakan apabila gangguan terjadi di masa 
mendatang, sehingga strategi ini dapat digunakan untuk jangka panjang. Berikut adalah 
Tabel 4.9 dari proactive strategy: 
Tabel 4.9  
Proactive Strategy 
Strategi Mitigasi Supply Chain 
Proactive 
strategy 
Membuat program otomatisasi 
Membuat dan menerapkan manajemen risiko. 
Membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan. 
Memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di seluruh rantai pasokan. 
Tabel 4.9 berisikan tentang beberapa proactive strategy yang mengadopsi penelitian 
dari Belhaldi et al. (2020) yaitu membuat program otomatisasi, membuat dan menerapkan 
manajemen risiko yang berfokus pada rantai pasok, membangun budaya kolaborasi dengan 
seluruh jaringan pasokan, dan memperhatikan aspek lingkungan dan sosial. Beberapa 
strategi yang disebutkan telah digabungkan dengan strategi yang disebutkan pada 
penelitiannya. Berikut adalah penjelasan dari strategi tersebut. 
1. Membuat program otomatisasi  
Pembuatan program otomatisasi yang dapat menghubungkan konektivitas dari Teq 
Production, supplier, dan konsumen. Adanya konektivitas akan membuat informasi 
menjadi sistematis sehingga dapat membantu Teq production dalam meminimalisir 
kesalahpahaman informasi. Selain konektivitas, program yang dibuat dapat 
memudahkan Teq Production untuk mengetahui supply barang masuk atau keluar. Hal 
tersebut terbukti memiliki potensi yang besar untuk meningkatkan ketahan rantai 
pasokan melalui konektivitas, akurasi, dan transparansi seperti yang dijelaskan pada 
penelitian yang ditulis oleh Belhadi et al. (2020). Maka dari itu, strategi ini dapat 
digolongkan pada strategi digital connectivity dan supply chain automation.  
2. Membuat dan menerapkan manajemen risiko  
Manajemen risiko yang berfokus pada rantai pasokan perlu dibuat dan diterapkan agar 
perusahaan dapat lebih siap dan recovery dari kondisi yang tidak diinginkan seperti 
penelitian dari Belhadi et al. (2020), maka dari itu Teq Production juga dapat 
menerapkan strategi tersebut dengan tujuan yang sama. Teq Production dapat 
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mengandalkan sumber daya yang kompeten untuk menjalankan manajemen risiko ini. 
Sehingga strategi ini juga termasuk ke dalam jenis integrated supply chain management 
dan human capabilities.   
3. Membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan 
Adanya kerja sama dapat membangun budaya kolaborasi pada seluruh jaringan pasokan 
yang bertujuan untuk memenuhi tujuan bersama yaitu meramalkan, memprediksi, dan 
mencegah potensi ancaman dalam rantai pasokan seperti dalam penelitian Belhadi et al 
(2020). Teq Production dapat menerapkan strategi tersebut agar dapat mencapai tujuan 
dan terhindar dari risiko disruption. Budaya kolaborasi ini mencakup hubungan antara 
supplier dengan Teq Production maupun konsumen dengan Teq Production. 
4. Memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di seluruh rantai pasokan 
Di dalam rantai pasokan perlu memfokuskan aspek kemanusiaan dan sosial untuk 
mengurangi disruption risk. Aspek sosial yang dimaksud adalah kesejahteraan 
pekerjanya. Penelitian Rempowatu (2020) menyebutkan apabila kesejahteraan dari 
pekerja terjamin, maka produktivitas dari pekerjanya akan lebih baik. Selanjutnya Teq 
Production diharapkan tidak melakukan pemutusan hubungan kerja dengan pekerjanya 
akibat Covid-19. Sedangkan untuk konsumen akan mendapat keringanan dalam 
membeli produk dengan adanya sistem kredit. Teq Production memanfaatkan 
localization/regionalization of sourcing dengan adanya pekerja yang bertempat tinggal 
dekat dengan lokasi Teq Production, hal ini juga dapat dilihat dari aspek sosialnya. 
Maka dari itu, strategi ini termasuk ke dalam jenis strategi social supply chain focus dan 
localization/regionalization of sourcing. 
Selain itu juga terdapat reactive strategy yang terdiri dari 3 strategi yang berfokus pada 
informasi waktu nyata dan data yang dimiliki Teq Production. Berikut adalah tabel dari 
reactive strategy.  
Tabel 4.10  
Reactive Strategy 
Strategi Mitigasi Supply Chain 
Reactive 
strategy 
Memperluas pasar online. 
Melakukan simulasi. 
Membuat perencanaan produksi dan maintenance serta membuat safety 
stock. 
Tabel 4.10 berisikan tentang beberapa reactive strategy yang diadopsi dari penelitian 
Belhaldi et al. (2020), yaitu memperluas pasar online, melakukan simulasi, dan membuat 




1. Memperluas pasar online  
Adanya banyak platform yang memudahkan proses jual beli online membuat Teq 
Production memiliki peluang yang sangat besar untuk menambah pangsa pasar melalui 
platform yang tersedia. Maka dari itu, risiko disruption dapat diatasi dengan manambah 
pangsa pasar baru agar memperbanyak serta memudahkan konsumen untuk membeli 
produk. Hal ini termasuk ke dalam strategi virtual marketplace. Kemudian Teq 
Production juga dapat mengadakan diskon atau cashback untuk menunjang business 
continuity plans. 
2. Melakukan simulasi 
Simulasi dilakukan untuk mengatasi ketidakpastian dan kompleksitas yang terkait 
dengan rantai pasokan. Ketidakpsatian dan kompleksitas diakibatkan dari jumlah 
permintaan konsumen yang tidak pasti. Selain itu, Teq Production juga tidak 
mengetahui kapasitas produksi yang dapat dihasilkan per harinya. Sehingga pembuatan 
simulasi dapat mempermudah Teq Production untuk mengambil keputusan dalam 
kondisi banyak ataupun sedikit permintaan. Salah satu contoh keputusan yang diambil 
adalah apakah pengesuban eksternal perlu dilakukan atau tidak. Keputusan tersebut 
dapat diambil dengan berdasarkan pada perhitungan kapasitas produksi dari Teq 
Production. Input yang digunakan dalam pembuatan simulasi ini menggunakan data 
seperti jumlah permintaan konsumen, jumlah bahan baku, dan jumlah produk jadi. 
Sehingga strategi ini menggabunggkan antara strategi supply chain simulation, BDA-
driven and real-time information system, dan decision-making proximity. 
3. Membuat perencanaan produksi dan maintenance serta membuat safety stock 
Adanya perencanaan produksi akan membuat Teq Production lebih teratur dan rinci 
dalam menjalakan proses produksi sehingga produk dapat diselesaikan dengan waktu 
yang sesuai. Untuk menghindari kerusakan pada mesin yang digunakan, Teq Production 
juga harus melakukan maintenance yang terjadwal. Sehingga Teq Production harus 
membuat penjadwalan untuk maintenance tersebut. Safety stock dibuat dengan tujuan 
untuk memenuhi kebutuhan konsumen yang fluktuatif dari dampak Covid-19 yang 
termasuk dalam risiko disruption. Sehingga Teq Production juga dapat memaksimalkan 
keuntungan dalam proses bisnisnya. Maka dari itu, strategi yang telah dijelaskan diatas 






4.6 Perhitungan Fuzzy AHP 
Pada subbab ini akan dijelaskan mengenai perhitungan dari Fuzzy AHP untuk 
membantu Teq Production dalam pengambilan keputusan dan memberikan urutan 
pembobotan dari strategi yang diberikan. Berikut adalah Tabel 4.11 dari daftar strategi.  
Tabel 4.11  
Daftar Strategi 
Strategi Mitigasi Supply Chain Kode 
Proactive 
strategy 
Membuat program otomatisasi. P1 
Membuat dan menerapkan manajemen risiko. P2 
Membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan. P3 





Memperluas pasar online. R1 
Melakukan simulasi. R2 
Membuat perencanaan produksi dan maintenance serta membuat 
safety stock. 
R3 
Setelah itu dilakukan pembuatan kuesioner yang diberikan pada 2 responden yaitu Bu 
Atik selaku pemilik dari Teq Production (Responden 1) dan Mas Bagus selaku kepala 
pekerja (Responden 2). Masing-masing responden memberikan penilaian sesuai dengan 
tingkat kepentingan dari strategi yang dibandingkan menggunakan skala 1 sampai 9. 
Kelengkapan dan hasil dari kuesioner dapat dilihat pada Lampiran 4.  
 
4.6.1 Perhitungan Fuzzy AHP Proactive Strategy 
Pada subbab ini akan dilakukan perhitungan FAHP untuk proactive strategy, di mana 
output dari perhitungan ini adalah untuk mengetahui urutan dari pembobotan proactive 
strategy. 
 
4.6.1.1 Nilai Konsistensi Fuzzy AHP Proactive Strategy 
Hasil dari pembagian kuesioner selanjutnya direkap untuk mempermudah tahap 
selanjutnya. Berikut adalah Tabel 4.12 dari rekapan kuesioner responden untuk proactive 
strategy. 
Tabel 4.12 




Responden 1 Responden 2 
P1 4 4 P2 
P1 1/4 1 P3 







Responden 1 Responden 2 
P2 1/4 1/3 P3 
P2 1/3 1/3 P4 
P3 3 1 P5 
Berdasarkan Tabel 4.12 di atas dapat dilihat bawa perbandingan P1 dan P2 dari kedua 
responden bernilai 4 yang berarti strategi P1 dinilai lebih penting daripada P2. Perbandingan 
P1 dan P3 dari responden 1 menilai P3 lebih penting daripada P1 sehingga didapatkan nilai 
dengan skala 1/4. Sedangkan responden 2 menilai bahwa P1 dan P3 sama besar pentingnya 
sehingga diberikan nilai dengan skala 1.   
Tabel rekapan kuesioner selanjutnya diubah ke dalam bilangan fuzzy sesuai pada Tabel 
4.13 skala FAHP di bawah ini. 
Tabel 4.13  
Skala FAHP 







Equaly Prefered 1 1 (1,1,1) (1/1, 1/1, 1/1) 
Equaly to Moderately 
Preferred 
2 1/2 (1,2,3) (1/3, 1/2, 1/1) 
Moderately Preferred 3 1/3 (2,3,4) (1/4, 1/3, 1/2) 
Moderately to 
Strongly Preferred 
4 1/4 (3,4,5) (1/5, 1/4, 1/3) 
Strongly Preferred 5 1/5 (4,5,6) (1/6, 1/5, 1/4) 
Strongly to Very 
Strongly Preferred 
6 1/6 (5,6,7) (1/7, 1/6, 1/5) 
Very Strongly 
Preferred 
7 1/7 (6,7,8) (1/8, 1/7, 1/6) 
Very Strongly to 
Extremely Preferred 
8 1/8 (7,8,9) (1/9, 1/8, 1/7) 
Extremely Preferred 9 1/9 (8,9,9) (1/9, 1/9, 1/8) 
Sumber: Angnostopoulos et al., 2007; Akman dan Alkan, 2006 
Dari tabel di atas dilakukan pengubahan skala sesuai dengan penilaian responden dan 
diapatkan hasil seperti pada Tabel 4.14 di bawah ini. 
Tabel 4.14  
Penilaian Responden dalam Bentuk Bilangan Fuzzy 
Strategi 
Responden 1 Responden 2 
Strategi 0,5 0,5 
l m u l m u 
P1 3 4 5 3 4 5 P2 
P1 0,2 0,25 0,333 1 1 1 P3 
P1 0,25 0,333 0,5 0,25 0,333 0,5 P4 





Responden 1 Responden 2 
Strategi 0,5 0,5 
l m u l m u 
P2 0,25 0,333 0,5 0,25 0,333 0,5 P4 
P3 2 3 4 1 1 1 P5 
Dimana l adalah nilai bawah (lower), m adalah nilai tengah (medium), dan u adalah nilai 
atas (upper). Selanjutnya, seperti yang dapat dilihat pada tabel di atas, penilaian responden 
dalam bentuk skala angka telah diubah ke dalam bilangan fuzzy yang terdiri dari l, m, dan u. 
Pada P1 dan P2 responden 1 menilai 4 lalu diubah menjadi bilangan fuzzy dan mendapatkan 
hasil 3, 4, dan 5.  
Selanjutnya dilakukan perhitungan dari rata-rata geometris kedua responden. 
Perhitungan ini menggunakan geometric mean karena hanya ada satu nilai yang dimasukkan 
ke dalam model. Berikut ini adalah Tabel 4.15 dari hasil perhitungan geometric mean. 
Tabel 4.15  
Perhitungan Geometric Mean 
 Strategi l m u Defuzzifikasi  Strategi 
P1 3,000 4,000 5,000 4,000 P2 
P1 0,447 0,500 0,577 0,508 P3 
P1 0,250 0,333 0,500 0,361 P4 
P2 0,224 0,289 0,408 0,307 P3 
P2 0,250 0,333 0,500 0,361 P4 
P3 1,414 1,732 2,000 1,715 P4 
Contoh dari perhitungan geometric mean dari P1 dan P2 pada tabel di atas adalah 
sebagai berikut. 
Geometric mean = a1
(bobot z1) x a2
(bobot z2) x ... dst, dimana a = penilaian responden 
Geometric mean P1 dan P2 untuk l = 30,5 x 30,5 = 3 




Setelah dilakukan pehitungan geometric mean dan defuzzifikasi, selanjutnya adalah 
membuat matriks berdasarkan hasil dari perhitungan sebelumnya untuk menghitung nilai 
pada inconsistency ratio. Setiap matriks juga harus dilakukan pengecekan konsistensi data. 
Apabila nilai inconsistency ratio ≤ 0,1 maka hasil pengisian kuesioner telah konsisten 
sedangkan jika lebih dari 0,1 maka harus dilakukan verifikasi data. Berikut ini adalah 





1. Mengubah kuesioner menjadi matriks 
Pada tahap ini menggunakan hasil dari defuzzifikasi untuk mengisi matriks pada P1 
sampai P4. Berikut ini adalah Tabel 4.16 perubahan dari kuesioner ke matriks.  
Tabel 4.16  
Perubahan Kuesioner ke Matriks 
Strategi  P1 P2 P3 P4 
P1 1 4 0,508 0,361 
P2 0,25 1 0,307 0,361 
P3 1,968 3,257 1 1,715 
P4 2,77 2,77 0,583 1 
Nilai yang diperoleh dari P1 dan P2 didapatkan dari hasil defuzzifikasi pada Tabel 4.16 







2. Menghitung normalisasi 
Pada tahap ini hal yang pertama dilakukan adalah penjumlahan pada setiap kolom dari 
hasil perhitungan sebelumnya dan didapatkan hasil seperti pada Tabel 4.17 di bawah 
ini. 
Tabel 4.17  
Penjumlahan pada Setiap Kolom 
Strategi  P1 P2 P3 P4 
P1 1 4 0,508 0,361 
P2 0,25 1 0,307 0,361 
P3 1,968 3,257 1 1,715 
P4 2,77 2,77 0,583 1 
Total 5,988 11,027 2,398 3,437 
Dari Tabel 4.17 di atas dapat diketahui hasil dari jumlah setiap kolom P1 sebesar 5,988; 
P2 sebesar 11,027; P3 sebesar 2,398; dan P4 sebesar 3,437. Selanjutnya dilakukan 
pembagian setiap komponen dengan jumlah total yang telah dihitung sebelumnya. 
Berikut adalah Tabel 4.18 hasil dari perhitungan pembagian setiap komponennya. 
Tabel 4.18 
Hasil Pembagian 
Strategi  P1 P2 P3 P4 
P1 0,167 0,363 0,212 0,105 
P2 0,042 0,091 0,128 0,105 
P3 0,329 0,295 0,417 0,499 
P4 0,463 0,251 0,243 0,291 











3. Menentukan vektor bobot 
Tahap penentuan vektor bobot ini dilakukan dengan cara menjumlahkan nilai baris yang 
didapatkan dari Tabel 4.18 dan dibagi dengan total strategi yang digunakan. Berikut ini 
merupakan Tabel 4.19 hasil dari perhitungan vektor bobot. 
Tabel 4.19  
Vektor Bobot 
  P1 P2 P3 P4 Total Vektor Bobot 
P1 0,167 0,363 0,212 0,105 0,847 0,212 
P2 0,042 0,091 0,128 0,105 0,365 0,091 
P3 0,329 0,295 0,417 0,499 1,540 0,385 
P4 0,463 0,251 0,243 0,291 1,248 0,312 
Dari Tabel 4.19 diatas didapatkan hasil vektor bobot untuk P1 sebesar 0,212; P2 sebesar 
0,091; P3 sebesar 0,385; dan P4 sebesar 0,312. Sebagai contoh dari perhitugan dari 
vektor bobot untuk P1 adalah sebagai berikut. 
Total P1 = 0,167 + 0,363 + 0,212 + 0,105 = 0,847 
Vektor Bobot P1 = 0,847 : 4 = 0,212 
4. Menghitung konsistensi 
Terdapat tiga tahap untuk menghitung konsistensi pada data yang digunakan, yaitu: 
a. Menghitung nilai lamda max 
Nilai dari lamda max didapatkan dari perkalian vektor bobot dengan perubahan 
kuesioner ke matriks pada Tabel 4.16 dengan menggunakan cara perkalian vektor. 
Berikut adalah Tabel 4.20 hasil dari perkalian tersebut. 
Tabel 4.20  
Hasil Perkalian  
 Strategi P1 P2 P3 P4 Vektor Bobot Hasil Perkalian 
P1 1 4 0,508 0,361 0,212 0,884 
P2 0,25 1 0,307 0,361 0,091 0,375 
P3 1,968 3,257 1 1,715 0,385 1,634 
P4 2,77 2,77 0,583 1 0,312 1,376 
Dari Tabel 4.20 di atas dapat dilihat hasil perkalian untuk P1 sebesar 0,884; P2 
sebesar 0,375; P3 sebesar 1,634; dan P4 sebesar 1,376. Sebagai contoh perhitungan 
perkalian dari P1 adalah sebagai berikut. 
P1 = ((1 x 0,212) + (4 x 0,091) + (0,508 x 0,385) + (0,361 x 0,312)) = 0,884  
Setelah mendapatkan hasil dari perkalian di setiap masing-masing baris, 
selanjutnya dilakukan pembagian hasil perkalian tersebut dengan vektor bobot, 





Tabel 4.21  
Hasil Pembagian  
Hasil Perkalian Vektor Bobot Hasil Pembagian 
0,884 0,212 4,171 
0,375 0,091 4,119 
1,634 0,385 4,243 
1,376 0,312 4,410 
Dari Tabel 2.21 di atas dapat dilihat hasil pembagian untuk P1 sebesar 4,171; P2 
sebesar 4,119; P3 sebesar 4,234; dan P4 sebesar 4,410. Selanjutnya dilakukan 
perhitungan rata-rata dari hasil pembagian tersebut, di mana hasil dari rata-rata 
adalah nilai lamda max. Berikut adalah Tabel 4.22 hasil dari perhitungan rata-rata 
hasil pembagian. 
Tabel 4.22 
Rata-Rata Hasil Perkalian  






Tabel 4.22 di atas menunjukkan hasil dari perhitungan rata-rata hasil pembagian 
sebesar 4,236. Sehingga lamda max yang dihasilkan adalah 4,236. 
b. Menghitung nilai CI (Consistency Index) 
Untuk menghitung CI digunakan perhitungan CI =
λ−jumlah kriteria
jumlah kriteria−1
 , sehingga hasil 










= 0,079  
c. Menghitung nilai CR (Consistency Ratio) 
Nilai CR didapatkan dari pehitungan CR =
CI
RI
 , sehingga hasil dari perhitungan CR 







= 0,088  
Nilai RI (Random Consistency Index) didapatkan dari Tabel RI, karena jumlah 
kriteria 4 maka besar nilai CI adalah 0,89. Hasil dari CR adalah 0,088 di mana 0,088 







4.6.1.2 Pembobotan Fuzzy AHP Proactive Strategy 
Setelah mengetahui hasil dari pengisian kuesioner yang konsisten, selanjutnya  
dilakukan perhitungan pembobotan FAHP. Berikut adalah langkah-langkah dari perhitungan 
pembobotan. 
1. Membuat matriks berpasangan Fuzzy 
Perbandingan ini berisikan nilai dari rata-rata geomrtris yang telah dihitung sebelumnya. 
Berikut adalah Tabel 4.23 perbandingan berpasangan Fuzzy yang dihasilkan. 
Tabel 4.23  
Perbandingan Berpasangan Fuzzy 
  l m u   
P1 3 4 5 P2 
P1 0,447 0,5 0,577 P3 
P1 0,25 0,333 0,5 P4 
P2 0,224 0,288 0,408 P3 
P2 0,25 0,333 0,5 P4 
P3 1,414 1,732 2 P4 
Setelah didapatkan matriks berpasangan fuzzy, selanjutnya dilakukan perhitungan nilai 
fuzzy pada nilai lower, medium, dan upper. Berikut adalah Tabel 4.24 hasil dari 
perhitungannya. 
Tabel 4.24  
Matriks Berpasangan Fuzzy 
 P1 P2 
l m u l m u 
P1 1 1 1 1 1 5 
P2 0,2 0,25 0,333 0,2 0,25 1 
P3 1,733 2 2,237 1,733 2 4,464 
P4 2 3,003 4 2 3,003 4 
 
 P3 P4 
l m u l m u 
P1 0,447 0,5 0,577 0,25 0,333 0,5 
P2 0,224 0,288 0,408 0,25 0,333 0,5 
P3 1 1 1 1,414 1,732 2 
P4 0,5 0,577 0,707 1 1 1 
Hasil dari Tabel 4.24 di atas didapatkan dari perhitungan berikut ini. 
Untuk P1 terhadap P2 bernilai = 3, 4, 5 maka sisi kebalikan dari P1 terhadap P2 adalah 







2. Menghitung jumlah bilangan triangular fuzzy dalam setiap baris 
Pehitungan ini didapatkan dari rumus ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚






𝑗=1 ) dengan 
kata lain menjumlahkan tiap-tiap bilangan triangular fuzzy dalam setaip baris. Berikut 
adalah Tabel 4.25 hasil dari pehitungannya. 
Tabel 4.25  
Penjumlahan Matriks Berpasangan Fuzzy  
  l m u 
P1 4,697 5,833 7,077 
P2 1,674 1,871 2,241 
P3 6,598 8,204 9,701 
P4 5,500 7,583 9,707 
Dari Tabel 4.25 di atas dapat diketahui hasil penjumlahan bilangan fuzzy triangular, 
untuk P1 sebesar 4,697; 5,833; 7,077 (l, m, u). 
3. Menghitung jumlah bilangan triangular fuzzy dalam setiap kolom 











yaitu dengan menjumlahkan selruh bilangan fuzzy triangular dalam matriks 
perbandingan berpasangan. Berikut adalah Tabel 4.26 dari hasil perhitungannya. 
Tabel 4.26  
Penjumlahan Seluruh Bilangan Fuzzy  
l m u 
18,469 23,492 28,727 
Tabel 4.26 di atas menjukkan hasil penjumlahan (l; m; u) dengan nilai (18,469; 23,492; 
28,727). 
4. Menghitung nilai fuzzy synthetic extent 
Selanjutnya dilakukan perhitungan fuzzy synthetic extent dengan pehitungan sebagai 
berikut. 
 𝑆𝑖 = ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚







Dari perhitungan tersebut, didapatkan hasil yang ada pada Tabel 4.27 di bawah ini. 
Tabel 4.27  
Fuzzy Synthetic Extent  
  l m u 
P1 0,164 0,248 0,383 
P2 0,058 0,080 0,121 
P3 0,230 0,349 0,525 
P4 0,191 0,323 0,526 
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Tabel 4.27 di atas menunjukkan hasil nilai l dari P1 adalah 0,164 yang didapatkan dari 
4,697/28,727 = 0,164. 
5. Perbandingan setiap tingkat dengan menggunakan syarat 
Hasil dari perhitungan sebelumnya digunakan untuk acuan dalam pengisian 
perbandingan, di mana perbandingan tersebut menggunakan syarat seperti di bawah ini. 
V (M2 ≥ M1) = {
1, jika 𝑚2 ≥  𝑚1




   
Berikut adalah Tabel 4.28 dari hasil perbandingannya. 
Tabel 4.28  
Hasil Perbandingan  
 P1 P2 P3 P4 
P1 - 0 1 1 
P2 1 - 1 1 
P3 0,603 0 - 0 
P4 0 0 1 - 
Nilai Min. 1,603 0 3 2 
Tabel di atas diketahui bahwa V(P2kolom ≥ P1baris) = m2 ≥ m1 yaitu 0,080 ≤ 0,248 maka 
lanjut ke syarat selanjutnya yaitu l1 ≥ u2 bernilai 0,164 ≥ 0,080. Setelah syarat sesuai 
maka tabel diberi nilai 0. Pada V(P1kolom ≥ P3baris) = m1 ≥ m3 yaitu 0,248 ≤ 0,349 maka 
lanjut ke syarat selanjutnya yaitu l3 ≥ u1 bernilai 0,230 ≤ 0,383, hal ini masih belum 






(0,248 − 0,383)−(0,349 −0,230)
 = 0,603. 
6. Perhitungan bobot dan normalisasi vektor bobot 
Selanjutnya dilakukan perhitungan vektor bobot antar kriteria dan dilanjutkan dengan 
perhitungan normalisasi vektor bobot antar kriteria utama. 
a. Vektor bobot antar kriteria utama 
Nilai dari vektor ini didapatkan dari hasil penjumlahan hasil perbandingan 
sebelumnya, sehingga didapatkan hasil seperti pada Tabel 4.29 di bawah ini. 
Tabel 4.29  
Vektor Bobot 
Hasil 
P1 P2 P3 P4 Total 
1,603 0 3 2 6,603 
Dari Tabel 4.29 di atas dapat diketahui hasil dari nilai vektor bobot setiap kriteria 
dengan total sebesar 6,603. 
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b. Normalisasi vektor bobot antar kriteria utama 
Normalisasi didapatkan dari perhitungan pembangian dari total bobot pada setiap 
masing-masing bobotnya. Berikut adalah Tabel 4.30 dari hasil perhitungannya. 
Tabel 4.30  
Tabel Normalisasi Vektor Bobot 
Hasil 
P1 P2 P3 P4 
0,243 0,000 0,454 0,303 
Dari Tabel 4.30 di atas dapat diketahui bahwa hasil P1 didapatkan dari 1,603/6,603 
= 0,243, P2 sebesar 0, P3 sebesar 0,454 dan P4 sebesar 0,303. 
c. Mengurutkan vektor bobot antar kriteria utama 
Berikut adalah Tabel 4.31 dari urutan vektor bobot antar kriteria utama yang 
didapatkan untuk reactive strategy. 
Tabel 4.31  









Memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di 
seluruh rantai pasokan. 
0,303 
P1 Membuat aplikasi yang dilengkapi dengan IOT. 0,243 
 
4.6.2 Perhitungan Fuzzy AHP Reactive Strategy 
Pada subbab ini akan dilakukan perhitungan FAHP untuk reactive strategy, di mana 
output dari perhitungan ini adalah untuk mengetahui urutan dari pembobotan reactive 
strategy. 
 
4.6.2.1 Nilai Konsistensi Fuzzy AHP Reactive Strategy 
Hasil dari pembagian kuesioner selanjutnya direkap untuk mempermudah pada tahap 
selanjutnya. Berikut adalah Tabel 4.32 dari rekapan kuesioner responden untuk reactive 
strategy. 
Tabel 4.32 




Responden 1 Responden 2 
R1 3 4 R2 
R1 1 1 R3 
R2 1/3 1 R3 
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Berdasarkan Tabel 4.32 di atas dapat dilihat bawa perbandingan R1 dan R2 dari 
responden 1 menilai R1 lebih penting daripada R2 sehingga didapatkan nilai dengan skala 
3. Responden 2 menilai R1 lebih penting daripada R2 dengan skala 4. Perbandingan R2 dan 
R3 dari responden 1 menilai R3 lebih penting daripada R1 sehingga didapatkan nilai dengan 
skala 1/3. Sedangkan responden 2 menilai bahwa R2 dan R3 sama besar pentingnya sehingga 
diberikan nilai dengan skala 1. 
Tabel rekapan kuesioner selanjutnya diubah ke dalam bilangan fuzzy sesuai pada Tabel 












Equaly Prefered 1 1 (1,1,1) (1/1, 1/1, 1/1) 
Equaly to Moderately 
Preferred 
2 1/2 (1,2,3) (1/3, 1/2, 1/1) 
Moderately Preferred 3 1/3 (2,3,4) (1/4, 1/3, 1/2) 
Moderately to 
Strongly Preferred 
4 1/4 (3,4,5) (1/5, 1/4, 1/3) 
Strongly Preferred 5 1/5 (4,5,6) (1/6, 1/5, 1/4) 
Strongly to Very 
Strongly Preferred 
6 1/6 (5,6,7) (1/7, 1/6, 1/5) 
Very Strongly 
Preferred 
7 1/7 (6,7,8) (1/8, 1/7, 1/6) 
Very Strongly to 
Extremely Preferred 
8 1/8 (7,8,9) (1/9, 1/8, 1/7) 
Extremely Preferred 9 1/9 (8,9,9) (1/9, 1/9, 1/8) 
Sumber: Angnostopoulos et al., 2007; Akman dan Alkan, 2006 
Tabel 4.33 di atas dilakukan pengubahan skala sesuai dengan penilaian responden dan 
diapatkan hasil seperti pada Tabel 4.34 di bawah ini. 
Tabel 4.34  
Penilaian Responden dalam Bentuk Bilangan Fuzzy 
Strategi 
Responden 1 Responden 2 
Strategi 0,5 0,5 
l m u l m u 
R1 2 3 4 3 4 5 R2 
R1 1 1 1 1 1 1 R3 
R2 0,25 0,333 0,5 1 1 1 R3 
Seperti yang dapat dilihat pada Tabel 3.34 di atas, penilaian responden dalam bentuk 
skala angka telah diubah ke dalam bilangan fuzzy yang terdiri dari l, m, dan u. Pada R1 dan 
R2 responden 1 menilai 3 lalu diubah menjadi bilangan fuzzy dan mendapatkan hasil 2, 3, 
dan 4.  
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Selanjutnya dilakukan perhitungan dari rata-rata geometris kedua responden. 
Perhitungan ini menggunakan geometric mean karena hanya ada satu nilai yang dimasukkan 
dalam model. Berikut ini adalah Tabel 4.35 dari hasil perhitungan geometric mean. 
Tabel 4.35  
Perhitungan Geometric Mean 
 Strategi l m u Defuzzifikasi  Strategi 
R1 2,449 3,464 4,472 3,462 R2 
R1 1 1 1 1 R3 
R2 0,5 0,577 0,707 0,595 R3 
Contoh dari perhitungan geometric mean dari P1 dan P2 pada Tabel 4.35 di atas adalah 
sebagai berikut. 
Geometric mean = a1
(bobot z1) x a2
(bobot z2) x ... dst, dimana a = penilaian responden 
Geometric mean R1 dan R2 untuk l = 20,5 x 30,5 = 2,499 




Setelah dilakukan pehitungan geometric mean dan defuzzifikasi, selanjutnya adalah 
membuat matriks berdasarkan hasil dari perhitungan sebelumnya untuk menghitung nilai 
pada inconsistency ratio. Setiap matiks juga harus dilakukan pengecekan konsistensi data. 
Apabila nilai inconsistency ratio ≤ 0,1 maka hasil pengisian kuesioner telah konsisten 
sedangkan jika lebih dari 0,1 maka harus dilakukan verifikasi data. Berikut ini adalah 
perhitungan nilai konsistensi antar strategi: 
1. Mengubah kuesioner menjadi matriks 
Pada tahap ini menggunakan hasil dari defuzzifikasi untuk mengisi matriks pada P1 
sampai P4. Berikut ini adalah Tabel 4.36 perubahan dari kuesioner ke matriks.  
Tabel 4.36 
Perubahan Kuesioner ke Matriks 
Strategi  R1 R2 R3 
R1 1 3,462 1 
R2 0,289 1 0,595 
R3 1 1,681 1 
Nilai yang diperoleh dari R1 dan R2 didapatkan dari hasil defuzzifikasi pada Tabel 4.14 












2. Menghitung normalisasi 
Pada tahap ini hal yang pertama dilakukan adalah penjumlahan pada setiap kolom dari 
hasil perhitungan sebelumnya dan didapatkan hasil seperti pada Tabel 4.37 di bawah 
ini. 
Tabel 4.37  
Penjumlahan pada Setiap Kolom 
Strategi  R1 R2 R3 
R1 1 3,462 1 
R2 0,289 1 0,595 
R3 1 1,681 1 
Total 2,289 6,143 2,595 
Dari Tabel 4.37 di atas dapat diketahui hasil dari jumlah setiap kolom R1 sebesar 2,289; 
R2 sebesar 6,143; dan R3 sebesar 2,595. Selanjutnya dilakukan pembagian setiap 
komponen dengan jumlah total yang telah dihitung sebelumnya. Berikut Tabel 4.38 
adalah hasil dari perhitungan pembagian setiap komponennya. 
Tabel 4.38  
Hasil Pembagian 
Strategi  R1 R2 R3 
R1 0,437 0,564 0,385 
R2 0,126 0,163 0,229 
R3 0,437 0,274 0,385 







Perhitungan ini dilanjutkan sampai (R3,R3). 
3. Menentukan vektor bobot 
Tahap penentuan vektor bobot ini dilakukan dengan cara menjumlahkan nilai baris yang 
didapatkan dari Tabel 4.38 dan dibagi dengan total strategi yang digunakan. Berikut ini 
merupakan hasil dari perhitungan vektor bobot. 
Tabel 4.39  
Tabel Vektor Bobot 
Strategi  R1 R2 R3 Total Vektor Bobot 
R1 0,437 0,564 0,385 1,386 0,462 
R2 0,126 0,163 0,229 0,518 0,173 
R3 0,437 0,274 0,385 1,096 0,365 
Dari Tabel 4.39 di atas didapatkan hasil vektor bobot untuk R1 sebesar 0,462; R2 
sebesar 0,173; dan R3 sebesar 0,365. Sebagai contoh dari perhitugan dari vektor bobot 
untuk R1 adalah sebagai berikut. 
Total R1 = 0,437 + 0,564 + 0,385 = 1,386 
Vektor Bobot R1 = 1,386 : 3 = 0,462 
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4. Menghitung konsistensi 
Terdapat tiga tahap untuk menghitung konsistensi pada data yang digunakan, yaitu: 
a. Menghitung nilai lamda max 
Nilai dari lamda max didapatkan dari perkalian vektor bobot dengan perubahan 
kuesioner ke matriks pada Tabel 4.36 dengan menggunakan cara perkalian vektor. 
Berikut adalah Tabel 4.40 hasil dari perkalian tersebut. 
Tabel 4.40  
Hasil Perkalian  
Strategi R1 R2 R3 Vektor Bobot Hasil Perkalian 
R1 0,437 0,564 0,385 0,462 1,425 
R2 0,126 0,163 0,229 0,173 0,523 
R3 0,437 0,274 0,385 0,365 1,118 
Dari Tabel 4.40 di atas dapat dilihat hasil perkalian untuk R1 sebesar 1,425; R2 
sebesar 0,523; dan R3 sebesar 1,118. Sebagai contoh perhitungan perkalian dari R1 
adalah sebagai berikut. 
R1 = ((0,437 x 0,462) + (0,564 x 0,173) + (0,385 x 0,365)) = 1,425  
Setelah mendapatkan hasil dari perkalian di setiap masing-masing baris, 
selanjutnya dilakukan pembagian hasil perkalian tersebut dengan vektor bobot, 
berikut adalah Tabel 4.41 perhitungan untuk pembagian hasil perkalian dengan 
vektor bobot. 
Tabel 4.41  
Hasil Pembagian  
Hasil Perkalian Vektor Bobot Hasil Pembagian 
1,425 0,462 3,085 
0,523 0,173 3,030 
1,118 0,365 3,059 
Dari Tabel 4.41 di atas dapat dilihat hasil pembagian untuk R1 sebesar 3,085; R2 
sebesar 3,030; dan R3 sebesar 3,059. Selanjutnya dilakukan perhitungan rata-rata 
dari hasil pembagian tersebut, di mana hasil dari rata-rata adalah nilai lamda max. 
Berikut adalah Tabel 4.42hasil dari perhitungan rata-rata hasil pembagian. 
Tabel 4.42  
Rata-rata Hasil Perkalian  




Tabel 4.42 di atas menunjukkan hasil dari perhitungan rata-rata hasil pembagian 
sebesar 3,058. Sehingga lamda max yang dihasilkan adalah 3,058. 
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b. Menghitung nilai CI (Consistency Index) 
Untuk menghitung CI digunakan perhitungan CI =
λ−jumlah kriteria
jumlah kriteria−1
 , sehingga hasil 










= 0,029  
c. Menghitung nilai CR (Consistency Ratio) 
Nilai CR didapatkan dari pehitungan CR =
CI
RI
 , sehingga hasil dari perhitungan CR 







= 0,056  
Nilai RI (Random Consistency Index) didapatkan dari Tabel RI karena jumlah 
kriteria 3 maka besar nilai CI adalah 0,029. Hasil dari CR adalah 0,056 di mana 
0,056 ≤ 0,1 maka hasil dari pengisian kuesioner dapat dikatakan konsisten. 
 
4.6.2.2 Pembobotan Fuzzy AHP Reactive Strategy 
Setelah mengetahui hasil dari pengisian kuesioner yang konsisten, selanjutnya  
dilakukan perhitungan pembobotan FAHP. Berikut adalah langkah-langkah dari perhitungan 
pembobotan. 
1. Membuat matriks berpasangan Fuzzy 
Perbandingan ini berisikan nilai dari rata-rata geometris yang telah dihitung 
sebelumnya. Tabel 4.43 adalah perbandingan berpasangan Fuzzy yang dihasilkan. 
Tabel 4.43  
Perbandingan Berpasangan Fuzzy  
  l m u 
 
R1 2,449 3,464 4,472 R2 
R1 1 1 1 R3 
R2 0,500 0,577 0,707 R3 
Setelah didapatkan matriks berpasangan fuzzy, selanjutnya dilakukan perhitungan nilai 
fuzzy pada nilai lower, medium, dan upper. Berikut adalah Tabel 4.44 hasil dari 
perhitungannya. 
Tabel 4.44  
Matriks Berpasangan Fuzzy  
 R1 R2 R3 
l m u l m u l m u 
R1 1 1 1 2,449 3,464 4,472 1 1 1 
R2 0,224 0,289 0,408 1 1 1 0,500 0,577 0,707 
R3 1 1 1 1,414214 1,733 2,000 1 1 1 
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Hasil dari Tabel 4.44 di atas didapatkan dari perhitungan berikut ini. 
Untuk R1 terhadap R2 bernilai = 2,499; 3,464; 4,472 maka sisi kebalikan dari R1 
terhadap R2 adalah R2 terhadap R1 yaitu 1/4,472; 1/3,464; 1/2,499 = 0,224; 0,289; 
0,408. 
2. Menghitung jumlah bilangan triangular fuzzy dalam setiap baris 
Pehitungan ini didapatkan dari rumus ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚






𝑗=1 ) dengan 
kata lain menjumlahkan tiap-tiap bilangan triangular fuzzy dalam setaip baris. Berikut 
adalah Tabel 4.45 hasil dari pehitungannya. 
Tabel 4.45  
Penjumlahan Matriks Berpasangan Fuzzy  
  l m u 
R1 4,449 5,464 6,472 
R2 1,724 1,866 2,115 
R3 3,414 3,733 4,000 
Dari Tabel 4.45 di atas dapat diketahui hasil penjumlahan bilangan fuzzy triangular, 
untuk R1 sebesar 4,449; 5,464; 6,472 (l, m, u). 
3. Menghitung jumlah bilangan triangular fuzzy dalam setiap kolom 











yaitu dengan menjumlahkan selruh bilangan fuzzy triangular dalam matriks 
perbandingan berpasangan. Berikut adalah Tabel 4.46 dari hasil perhitungannya. 
Tabel 4.46  
Penjumlahan Seluruh Bilangan Fuzzy  
l m u 
9,587 11,063 12,587 
Tabel 4.46 di atas menjukkan hasil penjumlahan (l; m; u) dengan nilai (9,587; 11,063; 
12,587). 
4. Menghitung nilai fuzzy synthetic extent 
Selanjutnya dilakukan perhitungan fuzzy synthetic extent dengan pehitungan sebagai 
berikut. 𝑆𝑖 = ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚







Dari perhitungan tersebut, didapatkan hasil yang ada pada Tabel 4.47 di bawah ini. 
Tabel 4.47  
Fuzzy Synthetic Extent  
  l m u 
R1 0,353 0,494 0,675 
R2 0,137 0,169 0,221 
R3 0,271 0,337 0,417 
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Tabel 4.47 di atas menunjukkan hasil nilai l dari R1 adalah 0,353 yang didapatkan dari 
4,449/12,587 = 0,353. 
5. Perbandingan setiap tingkat dengan menggunakan syarat 
Hasil dari perhitungan sebelumnya digunakan untuk acuan dalam pengisian 
perbandingan, di mana perbandingan tersebut menggunakan syarat seperti di bawah ini. 
V (M2 ≥ M1) = {
1, jika 𝑚2 ≥  𝑚1





Berikut adalah Tabel 4.48 dari hasil perbandingannya. 
Tabel 4.48  
Tabel Hasil Perbandingan  
 R1 R2 R3 
R1  - 0 0 
R2 1 -  1 
R3 1 0 -  
Nilai Min. 2 0 1 
Tabel 4.48 di atas diketahui bahwa V(R2 ≥R1) = m2 ≥ m1 yaitu 0,169 ≤ 0,494 maka 
lanjut ke syarat selanjutnya yaitu l1 ≥ u2 bernilai 0,353 ≥ 0,221. Setelah syarat sesuai 
maka tabel diberi nilai 0.  
6. Perhitungan bobot dan normalisasi vektor bobot 
Selanjutnya dilakukan perhitungan vektor bobot antar kriteria dan dilanjutkan dengan 
perhitungan normalisasi vektor bobot antar kriteria utama. 
a. Vektor bobot antar kriteria utama 
Nilai dari vektor ini didapatkan dari hasil penjumlahan hasil perbandingan 
sebelumnya, sehingga didapatkan hasil seperti pada Tabel 4.49 di bawah ini. 
Tabel 4.49  
Tabel Vektor Bobot 
Hasil 
R1 R2 R3 Total 
2 0 1 3 
Dari Tabel 4.49 di atas dapat diketahui hasil dari nilai vektor bobot setiap kriteria 
dengan total sebesar 3. 
b. Normalisasi vektor bobot antar kriteria utama 
Normalisasi didapatkan dari perhitungan pembangian dari total bobot pada setiap 
masing-masing bobotnya. Berikut adalah Tabel 4.50 dari hasil perhitungannya. 
Tabel 4.50  
Tabel Normalisasi Vektor Bobot 
Hasil 
R1 R2 R3 
0,667 0,000 0,333 
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Dari Tabel 4.50 di atas dapat diketahui bahwa hasil R1 didapatkan dari 2/3 = 0,667, 
R2 sebesar 0, dan R3 sebesar 0,333. 
c. Mengurutkan vektor bobot antar kriteria utama 
Berikut adalah Tabel 4.51 dari urutan vektor bobot antar kriteria utama yang 
didapatkan untuk reactive strategy. 
Tabel 4.51  
Tabel Urutan Reactive Strategy 
Urutan Strategi Nilai Vektor Bobot 
R1 Memperluas pasar online. 0,667 
R3 
Membuat perencanaan produksi dan 
maintenance serta membuat safety stock. 
0,333 
 
4.7 Interpretasi Analisis Pembahasan 
Identifikasi risiko telah dijelaskan pada subbab 4.2 dimana terdapat 13 faktor risiko 
rantai pasok yang telah teridentifikasi di Teq Production di antaranya adalah disruption, 
demand, supplier perfomance, capacity, transportation, quality, delay/lead time, inventory, 
information, supply chain network design, price fluctuation, machine breakdown and facility 
failure, dan sovereign risk. 
Setelah mengetahui risiko di Teq Production, selanjutnya dilakukan pencarian risiko 
yang paling mempengaruhi risiko lainnya dengan menggunakan ISM. Tahap pertama dari 
ISM sendiri adalah memberi notasi faktor risiko yang dilanjutkan dengan pembagian 
kuesioner yang diisi oleh pemilik Teq Production. Hasil kuesioner tersebut selanjutnya 
diolah dengan pembubatan reachability matrix dan dilanjutkan sampai tahap pembuatan 
ISM. Dari pembuatan ISM ini, dapat diketahui bahwa risiko rantai pasok yang paling 
mempengaruhi risiko lainnya adalah disruption (R1) yang berada pada level 1. Dilanjutkan 
dengan level 2 yaitu demand (R2), capacity (R4), dan sovereign risk (R13). Level 3 terdapat 
information, price fluctuation (R11), dan machine breakdown and facility failure (R12). 
Level 4 terdapat (R5) dan (R3). Level 5 terdapat (R10). Level 6 terdapat (R7) dan (R8). 
Level 7 terdapat (R6). 
Selain itu, dilakukan pembuatan analisis MICMAC untuk mengelompokkan risiko 
rantai pasok berdasarkan driving power dan dependence power. Terdapat 4 kuadran yang 
memiliki sifat berbeda. Kuadran I (autonomous variable) terdapat R1. Kuadran II 
(dependent variable) terdapat R6 dan R10. Kuadran III (linkage varible) terdapat R2, R3, 
R4, R5, R7, R8, dan R13. Kuadran IV (independent variable) terdapat disruption (R1). 
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Setelah mengetahui risiko rantai pasok yang paling berpengaruh dan memiliki sifat 
influence bagi seluruh faktor, maka perlu dilakukan penangan strategi agar dapat berdampak 
juga untuk faktor yang lain. Selain itu juga dapat mencegah agar risiko rantai pasok ini tidak 
kembali terjadi serta Teq Production dapat lebih siap dalam menangani risiko yang terjadi. 
Maka dari itu dilakukan pembuatan proactive strategy dan reactive strategy untuk risiko 
disruption serta risiko yang lainnya. Terdapat 4 proactive strategy dan 3 reactive strategy 
yang selanjutnya dihitung untuk memudahkan Teq Production dalam pengambilan 
keputusan strategi mana yang nantinya akan digunakan terlebih dahulu. Pehitungan ini 
menggunakan metode Fuzzy AHP dengan proses perhitungan yang ada pada subbab 4.5. 
Hasil dari perhitungan Fuzzy AHP untuk proactive strategy tedapat 3 strategi dengan 
urutan pertama adalah membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan (P3) 
sebesar 0,454. Kedua adalah memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di seluruh rantai 
pasokan (P4) sebesar 0,303. Ketiga adalah membuat program otomatisasi (P1) sebesar 0,243. 
Sedangkan untuk reactive strategy terdapat 2 strategi dengan urutan yang pertama adalah 
memperluas pasar online (R1) sebesar 0,667 dan membuat perencanaan produksi dan 
maintenance serta membuat safety stock (R3) sebesar 0,333.  
Membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan memiliki tujuan untuk 
meramalkan permintaan pasar di masa mendatang, memprediksi jumlah produk yang akan 
dipesan di masa mendatang, dan mencegah ancaman dalam rantai pasokan bersama dengann 
supplier Teq Production. Sehingga dengan adanya strategi ini diharapkan dapat menangani 
risiko disruption, demand, quality, supplier performance, dan supply chain network design. 
Risiko disruption dapat diatasi dengan strategi ini dengan cara Teq Production mengadakan 
kerja sama dengan supplier dengan cara membuat produk baru dan pengadaan diskon. Risiko 
demand dapat juga diatasi dengan strategi ini dengan cara Teq Production bekerja sama 
dengan supplier untuk menentukan berapa jumlah bahan baku yang dibutuhkan ke depannya 
agar tidak terjadi kekurangan atau kelebihan bahan baku. Hal tersebut juga dapat membantu 
Teq Production dalam menentukan perfomance dari supplier yang dimiliki dalam memenuhi 
kebutuhannya, sehingga Teq Production dapat memiliki supplier yang tetap. Risiko quality 
dapat diatasi dengan strategi ini yaitu adanya sistem kerjasama antara Teq Production 
dengan supplier untuk mengadakan garansi, sehingga apabila bahan baku defect yang 
dikirimkan supplier dapat ditukar atau digantikan. Maka dari itu, Teq Producion dapat 
membuat perjanjian kerja sama untuk sistem jual beli pada pelanggan maupun supplier.  
Strategi dengan memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di seluruh rantai pasokan 
dapat menunjang kesejahteraan dari para pekerjanya dengan harapan dapat meningkatkan 
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produktivitas. Sehingga pekerja diharapkan memberikan feed back seperti inovasi baru 
untuk produk yang dihasilkan agar dapat menarik konsumen dan membuat peluang baru. 
Maka dari itu strategi ini diharapkan dapat menangani dampak risiko disruption yang 
membuat target penjualan menurun. 
Strategi pembuatan program yang terotomatisasi dapat menjadikan Teq Production 
mengurangi kesalahpahaman dalam menerima atau memberikan informasi dengan adanya 
konektivitas antar Teq Production, supplier, dan konsumen. Sehingga diharapkan dengan 
adanya strategi ini dapat menangani risiko disruption, information, supplier performance, 
transportation, delay/lead time, dan sovereign risk. Strategi ini dapat mengatasi dampak dari 
risiko disruption dengan cara mengurangi kontak langsung dengan supplier ataupun 
konsumen. Selain itu juga mempermudah konsumen untuk menghubungi Teq Production 
terkait produk yang dipesan dan mempermudah supplier dalam memberikan informasi ke 
Teq Production terkait bahan baku yang diperlukan. Sehingga supplier dapat dengan cepat 
merespon kebutuhan Teq Porduction ataupun sebaliknya. Risiko transportation juga dapat 
ditangani dengan strategi ini dikarenakan adanya konektivitas tersebut, apabila bahan baku 
saat pengiriman mengalami keterlambatan Teq Production dengan cepat mengetahuinya dan 
dapat mengonfirmasi ke konsumen untuk estimasi produk jadi dan mempermudah konsumen 
untuk menghubungi Teq Production terkait produk yang dipesan dan waktu pengirimannya.  
Strategi dengan memperluas pasar online dapat memperbanyak pangsa pasar. Hal 
tersebut dapat mengurangi dampak risiko disruption seperti mencari peluang baru dari pasar 
online dan price fluctuation dengan acuan melihat dari kompetitor lain. Adanya pasar online 
juga dapat mengurangi risiko dari sovereign risk, dimana konsumen dengan mudah dapat 
melihat produk yang dijual Teq Production tanpa harus datang ke tempatnya. 
Strategi pembuatan perencanaan produksi dan maintenance serta membuat safety stock 
dapat membuat Teq Production lebih jelas dalam menentukan jumlah produksi dan membuat 
safety stock agar dapat memnuhi kebutuhan konsumen serta adanya maintenance diharapkan 
dapat membuat Teq Production tidak mengalami machine breakdown. Adanya strategi ini 
juga membantu Teq Production dalam mengambil keputusan untuk melakukan pengesuban 
eksternal atau tidak. Sehingga strategi ini dapat mengatasi risiko disruption, inventory, 
capacity, dan machine breakdown and failure. 
Strategi proactive yang terpilih seperti membangun budaya kolaborasi dengan seluruh 
jaringan rantai pasokan, memperhatikan aspek kemanusiaan dan sosial di seluruh rantai 
pasokan, dan membuat program otomatisasi diharapkan dapat mengatasi risiko yang telah 
terjadi seperti target penjualan yang menurun, produk yang datang  terlambat, dan konsumen 
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yang membatalkan pesanan secara tiba-tiba dengan cara yang telah dijelaskan di paragraf 
sebelumnya. Selain itu juga, strategi reactive yang terpilih seperti mempeluas pasar online 
dan membuat perencanaan produksi & maintenance serta safety stock  juga dapat menangani 

































Pada bab ini akan dijelaskan kesimpulan dan saran dari penelitian ini. Kesimpulan pada 
bab ini diharapkan dapat menjawab rumusan masalah dari penelitian. Sedangkan untuk saran 
dapat memberikan perbaikan dalam mengembangkan penelitian selanjutnya. 
 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengolahan data, analisis, dan pembahasan pada Bab 4, maka dapat 
ditarik kesimpulan sebagai berikut. 
1. Hasil penelitian ini terindentifikasi 13 faktor risiko yang terjadi pada rantai pasok di Teq 
Production. Identifikasi tersebut dilakukan dengan cara literature review dan 
wawancara serta observasi di Teq Production, antara lain disruption (R1), demand (R2), 
supplier perfomance (R3), capacity (R4), transportation (R5), quality (R6), delay/lead 
time (R7), inventory (R8), information (R9), supply chain network design (R10), price 
fluctuation (R11), machine breakdown and facility failure (R12), dan sovereign risk 
(R13). Pada setiap faktor risiko terdiri dari satu atau beberapa kejadian risiko seperti 
faktor disruption terdapat risiko adanya Covid-19 sampai faktor sovereign risk  yang 
terdapat risiko adanya peraturan terkait Pembatasan Sosial Berskala Besar (PSBB). 
2. Risiko yang paling mempengaruhi risiko lainnya adalah disruption (R1). Berdasarkan 
hasil dari metode ISM (Interpretive Structural Modelling) risiko disruption menempati 
level 7 dengan nilai driving power sebesar 6 dan dependence power sebesar 13. 
Sehingga risiko disruption menempati kuadran IV (independent variable) yang 
memiliki sifat mempengaruhi risiko lainnya namun tidak dipengaruhi oleh faktor risiko 
yang lain. Risiko disruption yang terdapat di Teq Production adalah pandemi Covid-19. 
Covid-19 ini dikatakan disruption karena termasuk bencana alam yang dapat 
menyebabkan gangguan dalam menjalankan rantai pasok. 
3. Terdapat 4 proactive strategy dan 3 recative strategy yang dapat digunakan oleh Teq 
Production. Dengan perhitungan Fuzzy AHP diharapkan Teq Production dapat 
mengambil keputusan dalam menjadikan prioritas strategi mana yang diterapkan 
terlebih dahulu. Hasil dari Fuzzy AHP untuk proactive strategy terdapat 3 strategi 
terpilih dengan urutan yang pertama adalah membangun budaya kolaborasi dengan 
seluruh jaringan pasokan (P3) sebesar 0,454, kedua adalah memperhatikan aspek 
kemanusiaan dan sosial di seluruh rantai pasokan (P4) sebesar 0,303, dan ketiga adalah 
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membuat aplikasi yang dilengkapi dengan IOT (P1) sebesar 0,243. Sedangkan untuk 
recative strategy terdapat 2 strategi terpilih dengan urutan yang pertama adalah 
memperluas pasar online (R1) sebesar 0,667 dan kedua adalah membuat perencanaan 
produksi dan maintenance serta membuat safety stock (R3) sebesar 0,333. 
 
5.2 Saran 
Saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya dari hasil penelitian ini adalah 
sebagai berikut. 
1. Pada analisis yang menggunakan supply chain sustainable sebaiknya dianalisis untuk 
seluruh aspek yaitu ekonomi, sosial, dan lingkungan. Tidak hanya aspek ekonomi, 
sehingga diharapkan objek penelitian dapat menjadi sustainable dalam menjalankan 
rantai pasok. 
2. Pada perhitungan ISM maupun FAHP sebaiknya menggunakan software yang dapat 
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Kuesioner ini digunakan sebagai alat pengambilan data yang berkaitan dengan topik 
skripsi yang telah diusulkan, yaitu Analisis Risiko Rantai Pasok di Teq Production 
Menggunakan Metode ISM. Pada kuesioner ini dibutuhkan feedback dari Teq Production 
untuk mengetahui risiko yang paling berpengaruh di Teq Production. Oleh karena itu, disela-
sela kesibukan Anda, saya memohon dengan hormat kesediaan Anda untuk mengisi 
kuesioner ini. Atas kesediaan dan kerjasama Anda dalam pengisian kuesioner ini, saya 
ucapkan terima kasih. 
 
Bagian 1. Informasi Umum Responden 
(Pada bagian ini Anda diminta untuk mengisi jawaban yang sesuai). 
Nama   : 
Jenis Kelamin  : 
Usia   : 
Riwayat Pendidikan : 
Jabatan  : 
 
Bagian 2. Kuesioner SSIM-VAXO 
Pada Tabel 1 di bawah ini menunjukkan 13 daftar faktor risiko yang berpengaruh pada 
Teq Production beserta penjelesannya. 
 
Cara pengisian kuesioner: 
Pada Tabel 2 terdapat baris dan kolom yang berisi 13 elemen faktor risiko (R1-R13) 
yang berpengaruh pada Teq Production. Berikut merupakan simbol yang harus diisikan pada 
sel tabel: 
- Isikan V jika baris memengaruhi kolom, namun tidak sebaliknya. 
- Isikan A jika kolom memengaruhi baris, namun tidak sebaliknya. 
- Isikan X jika baris dan kolom saling memeranguhi. 





Tabel 1. Daftar faktor risiko yang berpengaruh pada Teq Production 
Elemen Faktor Risiko Deskripsi 
R1 Disruption 
Bencana alam dan akibat ulah manusia menyebabkan risiko 
gangguan dalam rantai pasokan (Ivanov et al., 2017; Snyder 
et al., 2016). 
Pemicu risiko: 
 Bencana alam. 
 Terorisme dan perang. 
 Perselisihan perburuhan. 
 Sumber pasokan tunggal. 
Kapasitas dan daya tanggap pemasok alternatif. 
R2 Demand 
Risiko ini terkait dengan fluktuasi yang sering terjadi dalam 
perkiraan permintaan dari permintaan aktual. Penyimpangan 
disebabkan .oleh siklus hidup produk yang lebih pendek, 
variasi produk yang tinggi, permintaan musiman, waktu 
tunggu yang lama, peluncuran produk baru, promosi 
penjualan, dan bull-whip effect. Risiko ini menghasilkan 
persediaan yang tidak diinginkan atau kekurangan (Ali et al., 
2018; Yan et al., 2018). 
Pemicu risiko: 
 Kesalahan dalam pemenuhan pesanan. 
 Perkiraan tidak akurat karena waktu tunggu yang lebih 
lama, variasi produk, permintaan yang naik turun, 
musim, short life cycle, dan basis pelanggan kecil. 
 Distorsi informasi karena promosi penjualan & insentif, 
kurangnya visibilitas SC, dan berlebihan permintaan 




Risiko ini terkait dengan kegagalan pemasok dalam 
memenuhi permintaan baik dari segi kualitas, kuantitas dan 
waktu. Produsen bergantung pada pemasok untuk memenuhi 
permintaan. Dengan demikian, kinerja pemasok yang buruk 
dapat sangat menghambat kinerja rantai pasokan pabrikan. 
(Chen et al., 2013; Venkatesh et al., 2015). 
R4 Capacity 
Kapasitas dapat ditingkatkan atau diturunkan. Kelebihan 
kapasitas sering dianggap cocok secara strategis, tetapi dapat 
menjadi risiko dalam hal kinerja keuangan. Kapasitas rendah 
juga merupakan risiko ketika permintaan meningkat dan 
menyebabkan biaya peluang (Fahimnia dan Jabbarzadeh, 








Elemen Faktor Risiko Deskripsi 
R5 Transportation 
Kegagalan dalam sistem transportasi mempengaruhi lead 
time, product life cycle, permintaan pelanggan, persediaan 
dan kekurangan sehingga menyebabkan inefisiensi dalam 
supply chain (Ko et al., 2017; Qi dan Lee, 2015). 
Pemicu risiko: 
 Dokumen dan penjadwalan. 
 Pemogokan pelabuhan. 
 Penundaan di pelabuhan karena kapasitas pelabuhan. 
 Pengiriman terlambat. 
 Biaya transportasi lebih tinggi. 
Tergantung moda transportasi yang dipilih. 
R6 Quality 
Risiko kualitas ada karena visibilitas yang rendah di seluruh 
rantai pasokan. Faktor-faktor seperti bahan berkualitas 
rendah dari pemasok, kegagalan dalam pemeriksaan dari 
produsen, kontaminasi atau kerusakan produk selama 
operasi logistik adalah penyebab utama risiko kualitas 
(Brindley, 2017; Tse dan Tan, 2012). 
R7 
Delay / Lead 
Time 
Kegagalan dalam merespon fluktuasi permintaan dari sisi 
pelanggan menyebabkan keterlambatan pengiriman yang 
pada gilirannya menciptakan efek cambuk dan 
mempengaruhi biaya persediaan (Bandaly et al., 2016; 
Fattahi et al., 2017). 
Pemicu risiko: 
 Penanganan yang berlebihan karena penyeberangan atau 
perubahan perbatasan dalam moda transportasi. 
 Kapasitas dan kemacetan pelabuhan. 
 Izin khusus di pelabuhan. 
 Kerusakan transportasi. 
R8 Inventory 
Nilai tinggi, tingkat keusangan tinggi, dan ketidakpastian 
permintaan-penawaran sering kali memicu penumpukan 
atau persediaan habis yang mengakibatkan biaya 
penyimpanan berlebih atau biaya peluang yang hilang dari 
pemasok atau pengecer (Ghadge et al., 2012; Lai et al., 
2009). 
Pemicu risiko: 
 Biaya penyimpanan persediaan. 
 Ketidakpastian permintaan dan penawaran. 
 Tingkat keusangan produk. 
 Pemenuhan pemasok. 
R9 Information 
Risiko ini terkait dengan berbagi informasi hulu dan hilir. 
Kepercayaan, pembicaraan murahan, kekuasaan, komitmen, 
timbal balik serta efek bullwhip adalah alasan utama dari 
risiko ini yang mengarah pada peningkatan persediaan dan 








Risiko ini terkait dengan masalah perencanaan dalam 
jaringan rantai pasokan. Beberapa parameter yang tidak pasti 
seperti biaya, permintaan, penawaran dan gangguan buatan 
manusia atau gangguan alam bertanggung jawab atas risiko 




Fluktuasi harga terjadi karena fluktuasi permintaan dan 
penawaran jangka pendek dan jangka panjang, biaya input 
dan energi, dan perubahan teknologi, atau sebagai akibat dari 
gangguan pada rantai pasokan (Costantino et al., 2016; 





Kerusakan mesin di lini produksi atau kegagalan fasilitas 
dapat menyebabkan peningkatan waktu tunggu, penurunan 
kinerja pemasok, atau penurunan kualitas (Bakshi dan 
Kleindorfer, 2009; Thun dan Hoenig, 2011). 
R13 Sovereign Risk 
Pemicu risiko: 
 Ketidakstabilan regional 
 Kesulitan komunikasi 
 Regulasi pemerintah 
 Kehilangan kendali 
 Pelanggaran kekayaan intelektual 
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Lampiran 2 Tabel Transitivity Matrix 
 
i/j R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 R8 R9 R10 R11 R12 R13 Driving Power 
R1 1 1 1 1* 1 1* 1 1 1 1 1 1* 1 13 
R2 0 1 1* 1 1 1* 1 1* 1* 1 1 1 1* 12 
R3 1* 1 1 1* 1* 0 1 1 1* 1 1* 1* 1 12 
R4 1* 1 1 1 1* 0 1* 1 1* 1 1* 1* 1 12 
R5 0 1* 1* 1* 1 1 1 1 1 1* 0 0 1* 10 
R6 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 
R7 0 1 1* 1* 1 1* 1 1 1 1* 1* 1* 1* 12 
R8 0 1* 1 1 1* 1* 1 1 1* 1* 0 0 1* 10 
R9 1* 1* 1* 1 1 1* 1 1* 1 1* 1* 0 1 12 
R10 0 1* 1 0 0 0 1* 1* 0 1 0 0 0 5 
R11 1* 0 1* 0 1* 0 1* 0 1* 0 1 0 1 7 
R12 0 1* 0 0 1* 0 1 1* 0 0 0 1 1* 6 
R13 1 1* 1 1* 1 1* 1 1* 1 1* 1 0 1 12 









Lampiran 3 Tabel Conical Matrix  
 
i/j R6 R10 R7 R8 R5 R3 R9 R12 R11 R2 R4 R13 R1 Level 
R6 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I 
R10 0 1 1* 1* 0 1 0 0 0 1* 0 0 0   
R7 1* 1* 1 1 1 1* 1 1* 1* 1 1* 1* 0 II 
R8 1* 1* 1 1 1* 1 1* 0 0 1* 1 1* 0   
R5 1 1* 1 1 1 1* 1 0 0 1* 1* 1* 0 III 
R3 0 1 1 1 1* 1 1* 1* 1* 1 1* 1 1* IV 
R9 1* 1* 1 1* 1 1* 1 0 1* 1* 1 1 1*   
R12 0 0 1 1* 1* 0 0 1 0 1* 0 1* 0   
R11 0 0 1* 0 1* 1* 1* 0 1 0 0 1 1* V 
R2 1* 1 1 1* 1 1* 1* 1 1 1 1 1* 0 VI 
R4 0 1 1* 1 1* 1 1* 1* 1* 1 1 1 1*   
R13 1* 1* 1 1* 1 1 1 0 1 1* 1* 1 1   







Lampiran 4 Kuesioner Penilaian Perbandingan Berpasangan Antar Risiko dan Strategi 




Responden yang terhormat, 
Kuesioner yang diajukan ini bertujuan untuk memperoleh nilai tertinggi yang ada pada 
kriteria dan subkriteria pada risiko supply chain. Metode yang akan digunakan pada 
penelitian ini adalah Fuzzy Analytical Hierarchy Process (FAHP). Atas perhatian dan 
bantuannya, saya ucapkan terimakasih. 
Nama  : 
Jabatan : 
 
Pada kuesioner pertama ini, Bapak/Ibu dimohon untuk memberikan pertimbangan 
terhadap setiap perbandingan berpasangan antar risiko. Skala yang digunakan dalam 
pengisian kuesioner ini adalah sebagai berikut. 
Tabel 1. Skala pengisian kuesioner. 
Skala Deskripsi Keterangan  
9 
Amat sangat lebih besar 
pengaruh atau tingkat 
kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai mutlak 
lebih berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
8 Di antara nilai 7-9 Nilai yang berada di antara skala-skala 7-9. 
7 
Sangat lebih besar pengaruh 
atau tingkat kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai sangat 
lebih berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
6 Di antara nilai 5-7 Nilai yang berada di antara skala-skala 5-7. 
5 
Lebih besar pengaruh atau 
tingkat kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai lebih 
berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
4 Di antara nilai 3-5 Nilai yang berada di antara skala-skala 3-5. 
3 
Sedikit lebih besar pengaruh 
atau tingkat kepentingannya. 
Satu kriteria atau subkriteria dinilai sedikit 
lebih berpengaruh dibandingkan kriteria atau 
subkriteria lainnya. 
2 Di antara nilai 1-3 Nilai yang berada di antara skala-skala 1-3. 
1 
Sama besar pengaruh atau 
tingkat kepentingannya. 
Kedua kriteria atau subkriteria sama 







Dengan menggunakan bentuk perbandingan sebagai berikut: 
Strategi  Penilaian Strategi 
S1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 S2 
 
Skala bagian kiri dipakai jika risiko strategi 1 mempunyai tingkat kepentingan diatas 
strategi 2, dan sebaliknya skala bagian kanan dipakai jika strategi 2 mempunyai tingkat 
kepentingan diatas strategi 1. 
 
Contoh pengisian kuesioner: 
Berikut ini contoh perbandingan berpasangan antar strategi penanganan yaitu 








Jika mengadakan pelatihan rutin kepada semua pekerja dinilai lebih berpengaruh daripada 
melakukan pengawasan pada masing-masing departemen, maka dipilih angka 5 yaitu 
melingkari pada kolom 5 bagian kiri. 
Strategi Penilaian Strategi 
Pelatihan 
rutin 















Berikut adalah beberapa strategi untuk disruption risk. 
Tabel 2. Strategi Proaktif 
Strategi Mitigasi Supply Chain Kode 
Proactive 
strategy 
Membuat program otomatisasi P1 
Membuat dan menerapkan manajemen risiko P2 
Membangun budaya kolaborasi dengan seluruh jaringan pasokan  P3 




Tabel 3. Strategi Reaktif 
Strategi Mitigasi Supply Chain Kode 
Reactive 
strategy 
Memperluas pasar online R1 
Melakukan simulasi  R2 




Tabel 4. Kuesioner Strategi Proaktif 
Strategi Penilaian Strategi 
P1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 P2 
Strategi Penilaian Strategi 
P1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 P3 
Strategi Penilaian Strategi 
P1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 P4 
Strategi Penilaian Strategi 
P2 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 P3 
Strategi Penilaian Strategi 
P2 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 P4 
Strategi Penilaian Strategi 
P3 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 P4 
 
Tabel 5. Kuesioner Strategi Reaktif 
Strategi Penilaian Strategi 
R1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 R2 
Strategi Penilaian Strategi 
R1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 R3 
Strategi Penilaian Strategi 
R2 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 R3 
 
 
